DES 


REVUE MENSUELLE 42" ANNÉE 
ABONNEMENTS N° 8 - AOUT 1955 DU NUMERO 


FRANCE 1700F, ETRANGER 2 200 | FREN C > 


| 
| | 

| 
h 

| i | 

PARIS 


Contrôle d'une 
roue à denture 
droite à l'aide de 
l'appareil à con- 
trôler le profil des 
dents, type F-100. 


Taillage d'un 
pignon arbré à 
gros module sur 
machine MAAG, 
type SH-350 à 
l'aide du porte- 
outil réglable en 
hauteur et d'un 
outil à une dent. 


SA. DES ENGRENAGES MAAG ZURICH, SUISS 


MAAG 


Machines à tailler les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


Appareils à vérifier les engrenages 


Machine HSS-60 /80 B pou 

la rectification d'engrenage 

droits et hélicoïdaux avec 

dispositif de correction du 

pied et de la tête du profil 
de dent. 


Société Française de Représentation — PARIS-17° - 38, Rue Jouffroy 
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PEIGNES en AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


TILLAGE CURIAL OUTILLAGE CURIAL 


TYPE ETANCHE 


pour lo protection des s À jur lotoux 
de chauffage et de lumière. | hurmdes ef pousssereux, 


TYPE FORCE pour protection des moteurs 


| OUTILLAGE QU 
| 

= 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVIIL. — Ne 8 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique Quesrnons ET RéroNses nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à lous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 


vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 


92, rue 


Paris (VI°), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique Quesrions ET RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caracière d'intérét plus général seront publiées sous la rubrique 


PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


N° 8703. Pourrait-on nous indiquer 
des fabricants de petites machines à rou- 
ler (manuelles ou à moteur) utilisées 
dans la bijouterie pour le travail des mé- 


taux précieux ? 
G. S. 


Ne 8704. Pourrait-on nous indiquer 
le nom de quelques firmes françaises ou 
belges susceptibles de livrer actuellement 
du rhénium. 


N° 87os. Pourrait-on nous indiquer 
l'importateur en France des têtes de per: 
çage décrites dans la livraison d'Avril 
195$ de « La Pratique des Industries 
Mécaniques ». 

M. 


N° 8706. — Pourrait-on nous donner 
l'adresse du constructeur du variateur 
Lee, mentionné dans l'article sur les 
moteurs universels, paru dans la livrai- 
son de juin 1955 de « La Pratique des 
Industries Mécaniques ». 


M. S. 


N° 8707. — Pourrait-on nous donner 
l'adresse du représentant en France des 
presses hydrauliques « Cincinnati ». 


A. C. C. M 


N° 8710. == Pourrait-on nous aider à 
répondre aux questions suivantes : 


1° Soit un engrenage devant tourner 
à 375 t/mn à vide; on désire monter cet 
engrenage sur son arbre par calage à 
chaud sous clavette. On applique brus- 
quement un effort tangentiel de 1: 000 
kg, au diametre primitif de l'engrenage, 
celui-ci tournant toujours à 375 t/mn : il 
y a donc un choc, On demande quelle 
est la force réelle d'emmanchement en 
kg pour tenir compte de ce choc lors du 
calcul du serrage afin qu'il n'y aït pas 
glissement du moyeu sür l'arbre. 


2° Commer: tenir compte du choc dans 
le calcul des dentures d'un engrenage 
quant à la flexion des dents et à la pres- 


sion de contact 


les réactions réelles de 
is en tenant compte du 


3° Quelles 
l'arbre et des ap] 
choc. 


F. 


RÉPONSES 
de nos}abonnés 


N° 8682 ‘ous vous indiquons deux 
firmes qui nous paraissent susceptibles de 
vous fournir des petits moteurs asynchro- 
nes à cage inversée : 

1° M. F. 
Vincenot, 


2° Etablissements Ragonot, 13, boule- 
vard Gabriel-Péri, Malakoff (Seine). 


Thibier, 3, place Adjudant- 


Paris-20°, 


Ne 868. Les douilles noyées « In- 
tervis » mentionnées au cours de l'arti- 


cle « Pose d'un filetage en acier dans 
les matières tendres » paru en avril 1955 
dans « La Pratique des Industries Méca- 
niques », sont fabriquées par : 


Etablissements La Goupille Cannelée, 
7, avenue de la Grande-Armée, Paris-16'. 


L. G. 


N° 8686-8698. — Les nouvelles brides 
de montage sur machine décrites dans la 
livraison d'avril de « La Pratique des 
Industries Mécaniques, ont été décrites 
en détail dans le n° 15-16 de 1953 de la 
revue « Osterreichischer  Maschinen- 
welt », Reinhoïld-Verlag, Fachzeitschrif- 
ten, Wien VII, Burgasse 69 (Autriche). 


— Voici l'adresse du constructeur : So- 
ciété Friedrich Deckel à Munich (Alle- 
magne). 


N° 8692. — Nous vous indiquons l'a- 
dresse de la Société Strager qui distri- 
bue les freins hydrauliques « système 
Junker », qui ont été mentionnés dans 
la livraison de décembre de « La Techni- 
que Moderne » : 


— Société Strager, 
ris-17°*. 


12, rue Labie - Pa- 
B. 


Ne 8693. 
(Cu : 90 - Sn : 4 - 4 - Zn : 2 
ne correspond à aucun titre normalisé, 
et nous ne pensons pas que vous puis- 
siez la trouver. La présence du plomb 
provoque des difficultés au laminage et 
il s'agirait là vraisemblablement d'un al- 
liage de fonderie. 


(Voir la suite page 1V) 


— La indiquée 
b 


CONSTRUCTIONS MINICUS 


S. A. qu Capital de 14.000.000 de irs = 5, rue Georges-Thoretton à GENNEVILLIERS (Seine) - GREsillons 21-13 


MACHINES D'APPEL et de TONALITÉ 
COMMUTATRICES 
GROUPES CONVERTISSEURS 
GENERATRICES 
ALTERNATEURS 
MOTEURS UNIVERSELS 
MOTEURS SPÉCIAUX 


À 
| 
| 
LA 


Productions 


Vous faites de grandes séries ? 


Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 


Nos calibres inusables sont réglables 


Pointes à mise en carbure métallique 


Piges 


Contrôle des alésages de @ inférieurs à 10 mm. 
Contrôle des entroxes de plusieurs alésages 
Possibilités de montage dans des composteurs de cales. 


CARACTÉRISTIQUES 


Les ‘’Piges G.B.G.” à tête démontable, au 
nombre de 821, couvrent les diamètres com- 
pris entre 1,96 et 10,05 mm. avec une progres- 
sion par 1/100 et donnent de plus la cote du 
maximum de la tolérance H 7 pour les dia- 
mètres suivants: 2-2,5-3-35-4.5. 10 


Les longueurs utiles des piges sont échelon- 
nées de 26 à 60 mm. proportionnellement à 
leurs diamètres 


AVANTAGES 


En raison de leur bas prix les ‘” Piges G.B.G.' vous offrent, 
tant dans vos cycles de se que dans vos services ‘’con- 
trôle” des instruments permettant de travaœiler sans erreu: et 
d'améliorer ainsi la qualité de vos usinages 


Leur conception, leur facilité de lecture et de classement, donnent 
à votre personnel une sécurité de travail sans précédent et lui 
font réaliser des gains de temps importants 


COURBEVOIE (SEINE) - DE 


* 
À A 
< 
| 
é se 
| | ETABLISSEMENTS G.B.G | 
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SoctTé INDUSTRIELLE GÉNÉRALE DE MECANIQUE APPLIQUEE 


SOCIETE ANONYME AU CADITAL DE 400 000000 DE FRANCS — 


61 AV. FRANKLIN D. ROOSEVELT PARIS BALZAC 23-44 


USINES 2 VENISSIEUX ET VILLEURBANNE RHÔNE 


(eS 
| PROBLÈMES RÉSOLUS 


AVEC LES 


EM BRAYAGES 
A DISQUES MULTIPLES 


MMANDE MÉCANIQU 
DE ÊLEC FAO RAGNE I QUE 


Nous vous signalons les Ne . — Pour tous renseignements 


Réponses de nos abonnés /suile) Ne Su 


adresse. de deux revues traitant du concernant l'outil ouvre-câble pour câ- 
tonnage : bles électriques, vous devez vous adres- 
Le titre, dont li composition (sans À . ser à M. Deveau, 53 bis, rue Henri-Clop- 
plomb) se rapprocherait le plus de celle La Lertons, pet, Le Vésinet (Seine-et-Oise). 
indi H 20, rue 1r1e- aris (2°). 
qu vous le UE 5 Ne 8600. — Le lubrifant Bardhal, 
4:01  $ +2,4 + 2. 2° L'Auxiliuire du Cartonnage, 7, rue mentionné dans la livraison de mai 1953 
Ce bronze appelé commercialement  d'Odessi, à Paris (14°). de « La Pratique des Industries Méca- 
courants . sements Bardhal, 25,27, place de la Ma- 
N° 8605 le nouveau torsiographe 
e, Paris (8°). 
du Dr Biber, mentionné dans la livrai- 


Il est vendu par plusieurs producteurs, 
notamment la Cie française des Métaux, 
7, rue du Cirque, à Paris - La Cégédur, 
66, avenue Marceau, à Paris - Les Ets 
Louyot, 16, rue de la Folie-Méricourt, : 
Paris, 

RC. 


son de décembre 1954 de la Revue « La 
l'echnique Moderne », est construit par 


la M.A.N., et représenté en France par 
la SEP.E.C. - 40, rue de la Faisan- 
derie, Paris (16°) 


B. 


N° 8700. — Nous vous signalons que 
la Société Sapdal (70, rue de la Républi- 
que, à Puteaux (Seine), réalise la pro- 
tection des métaux par chromisation. 


TANGENTIELLE 


LIVRAISON RAPIDE 
POUR TOUS PAS 
S.L., WHITWORTH GAZ 


Demander brochure détail- 
lée indiquant gamme com- 


plète des profils pour tous 
peignes tangentiels standard 


Association de 
Constructeurs Britanniques 
de Machines-Outils 
169, Quoi de Vaolmy, PARIS-Xe 
Nord 03-87, 14-15, 54.87 
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SOMUA 


de en USINES A ST-OUEN, LISIEUX, MONTZERON 


LIERS de perçage - Butées multiples conjuguées 
-outi arrière - Dispositif de filetage 


. 


chariotage et 


perçage automatiques 
SIMULTANÉS 


| AFMO, Service de Vente, 63, r. la Boëtie, Paris 8: 
: Ely. 30-40, 30-41 
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ANALYSE DES PRINCIPAUX ARTICLES 


La M icroplane DU PRÉSENT NUMÉRO 


R< LE TOUR PILOTE H. ERNAULT-BATIGNOLLES (à suivre), par 
L Philippe, ingénieur E.C.AM. (7 p. 1/2, 12 fig.) 
La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XXXVIN, n° 8 (août 


Cette étude très complète sur le tour Pilote en retrace l'évo- 
lution qui, en quelques années, à conduit à la réalisation de 
toute une famille de machines dont chacun des types est adapté 
à une ou plusieurs fonctions particulières, grâce à l'adjonction 
de dispositifs spéciaux (Mécanismes d'alimentation et d'éjection, 
chariots doubles de copie, chariots supérieurs renforcés, groupe 
hydraulique additionnel, poupées creuses à grand passage, cha- 
riots spéciaux d'alésage, unités de perçage à mouvement d'a- 
vence piloté, chariots à coulisse transversale inclinée, variation 
de la vitesse de broche). 


Suileco de sostilication + Le tour Pilote est essentiellement une machine à copier, 


750x220 avec avance longitudinale pilotée entièrement automatique, 
ou 350x500 frant la possibilité de constituer des cycles de travail simples ou 3 
complexes. || utilise largement l'outil carbure dont il! met en 


Passage entre table et 


le 260 mm valeur les qualités. 
Diemètre de la meule Cette première partie est relative à la conception et à son 
175 ne. “#r} évolution depuis la date de sa création 


Encombrement 
1000x7 50x1600 


283, [A Poul Bert LA CARBONITRURATION, par B, Joussel, ingénieur civil de la 
LYON Métallurgie et des Mines, Président-Direcieur général de la 

Société parisienne de Cémentation (4 p., 8 hg.). 

La Pratique des industries Mécaniques, 1. XX , (août 

1955) p. 205. 


POUR DÉCOUPER ET FACÇONNER 
LES TOLES, CONDUITES, 


L'auteur montre quels sont les avantages pratiques de cette 
méthode de durcissement superficiel des alliages ferreux qui 
consiste à chauffer les pièces à traiter dans une atmosphère 
| mer permettant au métal d'absorber simultanément du car- 

et de l'oxygène. 


Ce procédé est complémentaire de la cémentation gazeuse 
per s épaisseurs de cémentation de O à 0,7 mn (au del, 
la cémentation gazeuse est plus intéressante). || est un concurrent 
sérieux de la cémentation aux bains liquides pour diverses rai- 
sons dont la principale est la suivante : Le mécanisme est voisin 
de celui qui est employé pour la cémentation (transformation de 
l'austénite en martensite) ; mais l'azote abaisse la température 
de transformation et la vitesse critique de refroidissement de 
l'acier ; on peut donc opérer à plus basse tempéraiure (700 à 
875°C) et tremper ensuite à l'huile ou même à l'air, alors 
que la cémentaltion exigerait une trempe à l'eau entrainant des 
déformations plus importantes 


L'auteur donne quelques détails sur les fours employés pour 
la carbonitruration 


LA | 


L'INDUSTRIE DES METAUX ET ALLIAGES POUR SOUDURES, 
A, Roos, Ingénieur des Arts et Manulaciures (2 2 hig) 

Pratique des industries Mécaniques, t. XXXVINI, n° 8 (août 
1955) p. 213. 


L'auteur expose les principes de la fabrication des métaux 
et alliages pour soudure et décrit des machines modernes pro- 
duisant des baguettes par un procédé de coulée continu et 
automatique 

Un tableau donne les compositions des alliages les plus 
utilisés. 
Enfin, on trouve la description d'un pistolet soudeur des- 


GEN DRON FRÈRES S. A. iné eux treveux d'électricité et d'électronique 


57 RUE COLIN VILLEURBANNE 
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| 
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PILOTE 510 
équipé 
d'un bras supérieur 
à un chariot 


POUR 
UN MEILLEUR 
RENDEMENT 


PILOTE 760 
équipe 
d'un bras supérieur 
à deux chariots renforces 


H. ERNAULT- BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACMINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHATILLON 
169, RUE D'ALÉSIA. PARIS 14" - LECOURBE + 61-50 
PUBLICITÉ S.0.P. 


|! 
0 
| 
LES TOURS COPIER 
À CYCLES AU ATIQUES 
(LA FORMULE MIXTE" 
en utilisantplusieurs outils | 
| | 


TOME XXXVIII N° 8 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 


Créée en 1913 
RÉDACTEUR EN CHEF: GFORGES LÉVY 88, Ingénieur des Arts et Moanulociures 


AOÛT 1955 


COMITÉ DE *RÉDACTION 


L BERGERE, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suiza. 

A. BUISSON, O.# Directeur général de l'Enseignement Technique 

R. CAZAUD, ingénieur C.N. A.M.; Docteur de l'Université de Paris. 

P. DUBOIS, Docteur ès-sciences chargé de cours à l'institut de Chimie de Caen; Directeur du 
Centre d'Etude des Matières plastiques 

A. DUMAS, # Ingénieur des Arts et Manufactures ; Directeur général de l'Aluminium Français. 

F. EUGENE, Ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chef de la Section de Mécanique In- 
dustrielle au Laboratoire Central de l'Armement. 

FIEUX, ©.%# Ingénieur des Arts et Métiers; Ancien Président de la Société des Ingénieurs des 
Arts et Métiers ; Ancien Président des Ingénieurs Civiis de France. 

A. FOUILLE, Ingénieur !.E.G.; Licencié éès-sciences ; Professeur d'électrotechnique dans les Ecoles 
Nationales d'Arts et Métiers 

A. KAMMERER, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Docteur ès-sciences ; Professeur à l'Ecole Cen- 
trale des Arts et Manufactures ; Ingénieur aux Laboratoires de Mécanique de la S.N.C.F 

M. EDOUARD-LAMBERT, O©.# Ancien Président du Syndicat Général des Industries Mécaniques 
et Transformatrices des Métaux. 

LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ancien Chef de Service d'Outillage, Professeur tech- 
nique des Ecoles d'Arts et Métiers. : 

LEROY, ingénieur E.P.C.I. ; Directeur de l'Office central de la Soudure et Institut de Soudure 

A. LE THOMAS, O©.# Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique ; Ancien Ingénieur du Génie Mari- 
time ; Directeur général du Centre Technique des Industries de la Fonderie. 

A. G. LIGIER, Ingénieur Conseil ; Professeur à l'institut Supérieur des Matériaux et de la Cons- 
truction Mécanique. 

A. R. METRAL, O©.# Professeur de Mécanique au (Conservatoire National des Arts et Métiers el 
à l'Ecole Nationale Supérieure de l'Armemeht; Président du Syndicat Général des Industries 
Mécaniques et transformatrices des Métaux. 

P. MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechnique ; Direct. du Centre d'information du Chrome Dur. 

P. NASLIN, Ingénieur Militaire de l'Armement 

P. NICOLAU, O©.# Ingénieur Général de 1 Classe des Fabrications d'Armement ; ancien Directeur 


du Laboratoire Central et des Ecoles de l'Armement ; Directeur de l'institut Supérieur des 
Matériaux et de la Construction Mécanique. 


PETRI, ingénieur des Arts et Manufactures ; Ingénieur en chef de la Société Anonyme des anciens 
Etablissements Ch. Berthiez. 


L 

A. PLU, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ingénieur en Chef à la S.N.C.F. 
V. POMPER, Ingénieur E.P.V.; Ingénieur-Conseil en machines-outils. 
A. 


SOURDILLON, # Ingénieur des Arts et Manufactures ; Maître de Conférences de Métallurgie 
et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale. 


PARAIT LE 10 DE CHAQUE MOIS 


PRIX DU NUMÉRO : 170 F CHÈQUES POSTAUX PARIS 75-45 
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PRATIQUE DES 
INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVIII AOUT 1955 
On trouvera p. VII des fiches bibliographiques donnant l'analyse des principaux articles. 
Le tour pilote H. Ernault Batignolles (à suivre), par A. ROOS, Ingénieur des Arts et Manufactures 
J. PHILIPPE, Ingénieur E C.A.M. (p. 197) (p. 213) 


Contrôle de précision du calibrage sur rectifieuse cen- 
treless (p. 215) 


Le comportement des paliers à roulements aux très 
grandes vitesses de rotation (p. 216) 


Outils et outillages : Bagues d'arrêt élastiques (p. 217) 
Tarauds sans cannelures (p. 218) 


‘4 Usinage: Tronconnage et tournage du caoutchouc (p. 219) 
Le filet rapporté Heli-Coil (p 220) 
Recettes pratiques de l'atelier (p. XI) 


La photographie de la couverture représente une machine électronique à reproduire Hispano Suiza 
pour aubes de turbo-machines [voir p. 220) 


Machines à rétreindre Erco (p. 204) 

La carbonitruration, par Bernard JOUSSET, Ingénieur 
Civil de la Métallurgie et des Mines, Président 
Directeur général de la Société parisienne de Cé- 
mentation (p. 205) 

nouveautés de 
p. 209) 

Coulée centrifuge d'alliages d'étain dans des moules en 
caoutchouc (p. 212) 

L'industrie des métaux et alliages pour soudures, par 


la technique américaine 


Tous droits de reproduction, même partielle ou sous forme condensée, réservés 


MACHINES-OUTILS 


LE TOUR PILOTE H. ERNAULT BATIGNOLLES 


(à suivre) 


Véritables pionniers du copiage en France depuis 1946, les établissements H. Ernault Batignolles, sous l'impulsion 
de M. À. Le Lan, Directeur technique du département des machines-outils, dont les travaux ont déjà fait l'objet de nombreuses 
communications techniques, ont mis au point en moins de trois années le lour de copiage Pilote » dont le succès s'affirme 
d'autant mieux qu'il est, depuis dix-huit mois, construit sous licence aux Etats-Unis. 

Conçu en 1951 et héritant d'une expérience acquise sur le tour de production OP 320, le tour Pilote fut présenté pour 
la première fois à la première Exposition européenne de la Machine-Outil de Paris au mois de septembre de la même année. 
Depuis il n'a cessé d'être l'objet de perfectionnements. Ces mises au point sucessives ont été le fruit de la collaboration du 
personnel entier du département Machines-Outils de Ernault-Batignoll:s ct elle illustre la valeur des ejjorts poursuivis pour 
aboutir à cette réalisation moderne. 


Cette première élude, en deux articles dont le premiervest publié ci-dessous, est d'ordre général ; le chapitre « Evoa 
lution » est extrait d'un travail de M. Le Brusque, Chef d'études des Etablissements H. Ernault Batignolles. Cie étude ser 

suivie de deux autres, relatives, l'une aux dispositifs de pilotage, l'autre aux dispositifs de commande des cycles automa- 
tiques. 


Le tour « Pilote » est un tour à copier moderne, aux Les tours Pilote, en somme, constituent une famille, 


aspects multiples suivant l'industrie à laquelle il est 
destiné et la tâche qu'il a à remplir. 

L'aspect des tours ne change que par le nombre et la 
forme des organes auxiliaires qui les composent, mais 
tous ont la même conception et permettent de réaliser 
tous les cycles automatiques simples ou compliqués. Dans 
chacune des dimensions prévues, leurs pièces principales 
et leurs caractéristiques générales de construction sont 
les mêmes. 

Les organes auxiliaires contribuent tous à élargir le 
domaine du copiage à leur manière, les fonctions des uns 
peuvent être incorporées dans les cycles de travail et la 
forme des autres autorise l'emploi du tour dans des indus- 
tries de plus en plus nombreuses. 


dont nous allons rapidement décrire la nature, l'évolution 
et la constitution ; puis nous donnerons quelques exemples 
de ses performances. 


L — CONCEPTION DU TOUR PILOTE 


Dans l'esprit de ses promoteurs, ce tour devait répondre 
aux besoins d'équipement et de rajeunissement des gran- 
des industries (automobiles surtout) pour leur permettre 
de satisfaire aux besoins d'une production sans cesse 
grandissante. A cet eflet il devait donc en premier lieu 
être automatique, et nous verrons que son automaticité 
est complète, et permettre des temps d'exécution plus 
courts ainsi que des vitesses de coupe de mieux en mieux 


| 
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adaptées à la qualité grandissante des carbures durs. 
Cette dernière condition imposait déjà deux servitudes 
nouvelles, savoir : la lubrification abondante des outils 
et la protection complète de l'opérateur contre les pro- 
jections violentes du liquide de coupe et des copeaux. 

H devait aussi profiter de l'apport très important des 
techniques récentes dont l'utilisation avait fait ses preuves 
sur les tours de production OP 320 : il s'agit ici surtout 
du montage de broche, du copiage, et de l'emploi des 
outils carbure, 


Le montage de broche, réalisé par H. Ernaull Bati- 
gnolles depuis 1947 avec l'application de nouveaux rou- 
lements à rouleaux coniques de précision, avait permis 
d'obtenir sur les tours OP 320 des performances remar- 
quables (50 à 3 600 t/mn). L'excellence de ce montage 
est telle qu'à l'heure actuelle à peu près toutes les 
machines-outils européennes l'utilisent. Sur Je tour 
Pilote la broche tourne aussi bien à 100 t/mn sans vibrer 
qu'à 3 000 t/mn sans chauffer. 


Le copiage est l'âme du tour ; on lui demande d'animer 
tous les outils (chariotage, plongée, dressage). Le dispo- 
sitif , Ernault Batignolles est facile à régler et à 
tenir et peut être confié à un personnel non spx "'alisé, 
La précision (1/100 de millimètre) tient à son } ipe 
même que nous allons exposer rapidement. La figu:: 1 
schématise le montage de l'appareil à copier du tour 
Pilote, Un palpeur mobile, en contact avec un gal 1, 


nire- 


Fio. 1, — Schéma de l'appareil à copier du tour Pilote. 
, Groupe moto-pompe. — B, Cylindre logé dans le traînard 
C, Piston lié à la coulisse, — D, Coulisse transversale. — Æ, Valve 
située dans l'axe du piston.— F, Palpeur fixé dans l'axe de la coulisse. 
G, Ressort de rappel du palpeur, — G,, Glissière supérieure, — 
Gy Glissière inférieure. — H, Valve de sécurité du groupe moto- 
pompe. K, Trafnard (chariot). — M, Gabarit. — N, Pièce en 
usinage. P, Porte-outil. — À, Réservoir. — 7, Bâti du tour. 


est entraîné, par le chariot longitudinal. Suivant le profil 
du gabarit, les mouvements de plongée ou de retrait du 
palpeur sont transmis à la coulisse porte-outil par un 
servomoteur hydraulique alimenté par un groupe moto- 
pompe situé dans un réservoir, fixé à l'arrière de la machine. 
Les circuits sont courts et rigides. Le mécanisme se com- 
pose essentiellement d'un piston de commande solidaire 
de la coulisse transversale qui se déplace dans un cylindre. 


Une des faces du piston est soumise à une pression d'huile 
constante et l'autre face à une pression qui est fonction 
d'une fuite variable réglée par une valve en liaison avec 
le palpeur. Toute sollicitation du palpeur provoque donc 
un déplacement du piston, et par conséquent de l'outil. 
La sensibilité de cet appareil est extrême et tient, dans 
une certaine mesure, à la précision d’ajustage de la valve. 
Le palpeur (ou tête de copiage), monté sur une double 
articulation, permet de copier des pièces comportant des 
pentes variables et en particulier des épaulements droits. 


L'outil carbure trouve un large emploi sur le tour pilote 
et le copiage met en valeur ses qualités. Sa grande su- 
périorité est d'avoir permis l'augmentation de la vitesse 
de coupe. Les établissements H. Ernaull Batignolles 
poursuivent continuellement à son sujet de nombreuses 
expériences parce que son emploi, pour être satisfaisant, 
est lié à des conditions complexes et variées et que, du 
fait que la compétition qualitative entre les marques de 
carbure est très grande, les progrès réalisés avec ces ou- 
tils sont d'une continuité sans exemple et demandent 
d'être suivis. 

Le tour Pilote utilise des blocs spéciaux conçus pour 
l'emploi d'outils standardisés en carbure, qui réduisent 
les r sques de rupture, améliorent les conditions d'affûtage 
et facilitent énormément les problèmes du réglage. 


L'application de la formule mixte donne au copiage 
une grande importance. Elle consiste à confier le travail 
le plus précis à l'outil de copiage (généralement l'outil 
avant) et à faire intervenir, pour les détails omis ou ébau- 
chés par cet outil, un ou plusieurs autres outils disposés 
judicieusement et animés d’un mouvement solidaire ou 
indépendant du traînard suivant l'organe sur lequel ils 
sont montés. Un seul outil en effet ne peut prétendre 
effectuer des profils compliqués exigeant la formation suc- 
cessive de faibles et de fortes sections de copeaux : avec 
l'emploi de la formule mixte ou réalise des temps d'usi- 
nage très courts, et à temps mécaniques égaux avec ceux 
d'autres méthodes elle permet d'obtenir une plus grande 
précision. 

Un gros progrès réalisé est le dispositif de commande 
des cycles de travail. Nous l’exposerons plus loin avant 
de donner quelques temps d'usinage réalisés. Sauf la mise 
en place des pièces brutes et l'enlèvement des pièces 
usinées, grâce à ce dispositif, l'automaticité est complète 
sur le tour Pilote. Il suffit d'appuyer sur un bouton, les 
outils décrivent automatiquement leurs trajectoires et 
reviennent à leur position initiale sans aucune interven- 
tion de l'opérateur. 

Des gabarits multiples et rotatifs permettent de con- 
trôler à tout instant la position des outils et de composer 
tous les cycles de travail, depuis le cycle simple avec un 
seul aller et retour du traînard, jusqu'aux cycles les plus 
complexes (plusieurs allées et venues successives) réalisés 
au moyen d'un support recevant plusieurs gabarits reliés 
par des cames dont la rotation automatique est combinée 
avec les déplacements du traînard. La figure 2 représente 
un tel gabarit ainsi que la pièce qu'il permet d'usiner. 


Le pilotage des avances hydrauliques du chariot, (') le 
dernier né du copiage, permet d'animer cet organe aux 


(*) Le Pilotage dans les avances et mécanismes hydrauliques, 
par À. Le Lan, La Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XIV, 
ne 7 (juillet 1951), p. 209. 
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plus grandes cadences et vitesses avec des moyens très 
simples. C'est le gros progrès que présente le tour Pilot: 

L'utilisation des circuits hydrauliques n'avait pu êtr: 
réalisée jusqu'à ces dernières années à cause des fluctua- 
tions provenant des eflorts rencontrés par l'organe mobil 


F1c. 2. — Gabarit multiple avec cames d'évolution pour l’usinage intérieur d’une cuvette 
double de roulement à rouleaux coniques. 


et les propriétés physiques de l'huile, Par exemple, l'échauf- 
fement de l'huile se traduit par une diminution de la 
viscosité et une augmentation des fuites, donc par une 
réduction de l'avance. Or, ni la précision des états de sur- 
face à obtenir ni la tenue des outils carbure ne toléraient 
de telles perturbations. 


Le dispositif réalisé par les établisse- 


l'action d'un ressort de rappel, demeure loujours en con- 
tact avec le sommet d’une valve qui commande l'admission 
d'huile sous pression dans un cylindre à l'intérieur duquel 
se déplace un piston solidaire du chariot. Chariot et pis- 
ton sont donc assujettis à suivre rigoureusement le mou- 
vement uniforme d'avance de la vis 
pilote. 

Une commande manuelle sensitive, 
consistant à faire tourner la rouc 
tangente, par un volant, un couple à 
vis sans fin, permet de déplacer et 
de régler la position du chariot. 

De même que dans Île Ccopiage le 
profil du gabarit donne au palpeur les 
impulsions qui sont reproduites à l'ou- 
til, de même, dans le pilotage, la 
course longitudinale du chariot repro- 
duit, à échelle réduite, le dévelop- 
pement du tilet de la vis pilote, Le 
filet de vis est le gabarit et la roue 
tangente constitue le palpeur. 


Les avantages du pilotage sont les 
suivants : 

1° Les avances hydrauliques sont 
obtenues en millimètres par tour de 
broche ; 

2° L'avance s'interrompt dès que 
la broche s'arrête et elle ne peut 
s'enclencher que si la broche tourne ; 
t 39 L'avance par tour de broche est 
rigoureusement constante quels que 
soient l'effort de coupe, la température 
et la viscosité de l'huile et la vitesse de rotation de la broche ; 

40 La commande mécanique est déchargée de tout 
eflort et indépendante des eflorts de coupe. La poupée 
conserve toute sa puissance. ; 

5° La commande manuelle permet un réglage précis 
et le positionnement stable du chariot. 


ments Ernaull Batignolles supprime 
ces inconvénients. Sa grande ingéniosité EF 


consiste à combiner sur le tour un cir- 
cuit hydraulique à grande puissance 


T 


| 
donnant l'effort nécessaire à l'avance 


et la vitesse dans les déplacements ra- D | 
pides et un circuit électro-mécanique 8 
de contrôle à très faible puissance si 
donnant l'avance de référence avec sa + +] 
st 
L'asservissement du circuit puissance L + = 
“ 


au circuit contrôle est obtenu par des 
dispositifs qui ne sont autres que des 
appareils à copier. L'organe du circuit 
contrôle obéissant à des lois mécaniques Fo. 3. 
et ne rencontrant aucune résistance no- 
table, il s'ensuit que l'organe du circuit Pilote. 
puissance obéit fidèlement aux indica- F, 


? Broche du tour. 
tions du premuer. à vis sans fin. 


La figure 3 est un schéma du méca- 
nisme. La vis pilote, analogue à une vis mère, reçoit son 
mouvement de la broche et engrène avec une roue tan- 
gente, fixée sur le chariot et tenant lieu d'écrou. La vis 
pilote est montée dans ses paljers avec un jeu longitu- 
dinal d'une certaine amplitude et son extrémité, sous 


+ 


Schéma du mécanisme d'avance longitudinale pilotée (vue en plan). 

A, Cylindre fixé dans le corps de poupée. B, Piston relié au chariot A C, Vis- 
D, Roue tangente engrenant avec C et solidaire du chariot E, Valve de 
Volant de commande manuelle. G, Embrayage à friction. P, 


A, Chariot . S, Ressort de rappel de la vis pilote. H, Couple 


LL L'ÉVOLUTION DU TOUR PILOTE 


C'est sur ces principes éprouvés que, sous sa forme la 
plus simple, fut construit le premier tour. Les premiers 
essais furent encourageants. La conception excellente se 
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confirmait mais quelques perfectionnements s'imposaient. 
Pressé par les circonstances, ce tour Standard put resoudre 
convenablement quelques problèmes de grande série, 
mais sous cette forme simple il ne pouvait, malgre les 
moyens puissants dont il disposait, satisfaire à tous les 
cas d'usinage, et aux conditions de travail extrémement 
pénibles qu'allaient lui imposer l'industrie en général et 
celle de l'armement en particulier. 

L'établissement des premières chai- 
nes d'armement, pour la réalisation 
des commandes « off shore » fut vé- 
ritablement l'épreuve de force du tour 
Pilote, Après la réalisation timide de 
quelques chaînes lancées sur le mar- 
ché, les difficultés se présentérent 
avec les premières commandes. L'évo- 
lution proprement dite commençait 
c'est-à-dire la création d'organes nou- 
veaux, puis leurs transformations ou 
améliorations que les problèmes à 
résoudre imposaient. 


On peut résumer comme suit l'en- 
semble de cette évolution. 


4. — 

a, Nez di 
ce, Berceau 
til AV. 


1° En fonction des problèmes d'ar- 
mement : 


— Pour inclure le tour dans les 
chaines de fabrication il a fallu le 
doter de dispositifs d'alimentation en pièces brutes :{ 
d'enlèvement des pièces finies. D'où la création de ver 
d'introduction, d'éjecteurs hydrauliques, de contr 
pointes éclipsables, d'évacuateurs de copeaux ct 
poupées creuses à grand passage. 


ins 


Pour permettre l'étalement des cadences il a fallu prevoir 
des chariots de copiage doubles et renforcer les charts 
supérieurs, créés dès le début mais qui, pour lus: age 
qu'on leur demandait, avaient tendance au broutag: 

Enfin, par voie de conséquence, pour animer tou: 
organes il a fallu prévoir un groupe hydrauliqu 
tionnel, car celui d'origine ne suflisait plus. 


2° En fonction des problèmes industriels divers : 


Pour satisjaire aux cadences des produits de grosse 
consommalion ont été créés un dispositif spécial d'usinage 
simultané intérieur et extérieur des chemises de moteur, 
et des chariots spéciaux d'alésage pour l'usine des rran- 
chons de pipe-line. 

Pour satisfaire, enfin, à des problèmes d'ordre ;!us 
général, ont été créées les unités de perçage hydraulique à 
mouvement d'avance pilotée, les chariots à coulisse trans- 
versale inclinée et un dispositif électronique de variation 
continue de la vitesse de broche. 

Nous allons dire un mot de ces organes dont l'ensemble 
constitue un « arsenal » de moyens important et permet 
au tour Pilote de satisfaire une clientèle nombreus 


Mécanismes d'alimentation et d’éjection 
Le dispositif H. Ernault Batignolles est simple. L'alimen- 
tation en pièces brutes ou ébauchées s'eflectue sur un 
berceau formé de deux rails parallèles, portés par la 
contre-pointe préalablement éclipsée de l'axe des pointes. 
La figure 4 représente schématiquement le montage 
d'un projectile en vue de son usinage extérieur et la fi- 
gure 5 représente le tour Pilote équipé avec la contre- 


pointe éclipsée et le groupe hydraulique additionnel 
pour l'alimentation du vérin d'éjecteur et du mandrin 
de serrage. La commande du fourreau de contre-pointe 
est assurée par le groupe d'origine. 

Poussé manuellement ou à l'aide de vérins hydrauliques, 
le projectile pénètre dans la machine en passant entre 
les outils en retrait, pour arriver au mandrin de serrage 
qui le saisit. Ceci fait, la contre-pointe reprend sa’ place 


urreau de contre- pointe, 


82 


de montage d'un projectile sur tour Pilote pour usinage de l'extérieur. 


- b, Trois coins de serrage. c, Ejecteur. - 
g, Contre-pointe., — 


d, Outil de plongée. - 
h, Outil AR. — i, Ou- 


habituelle et le fourreau, portant la pointe tournante, 
s’'avance au contact de le pièce pour la centrer et la 
supporter pendant le travail. La sécurité de manœu- 
vre est complète car les mouvements sont successifs, la 
fin de l'un d'eux commande le suivant et ainsi de suite, 
sans faire usage de compteurs de temps ou de minuteries, 


Fic. 5. Tour Pilote d'armement équipé pour l'usinage de pro- 
jectiles de 90. Tournage-finition de l'extérieur. On voit la contre- 
pointe éclipsée et le groupe hydraulique additionne] à gauche. 


Chaque mouvement est contrôlé par des micro-contacts 
dont l'information sert à alimenter telle ou telle électro- 
vanne. Par contre, dès que le mouvement du piston 
hydraulique est difficile ou même impossible à saisir 
(mandrin de serrage par exemple), l'information de fin 
de mouvement est assurée par le jeu de mano-contacts 
placés en dérivation sur le flux hydraulique à contrôler. 

Le travail terminé, le fourreau se retire, la contre-pointe 
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s'éclipse transversalement, et le berceau se présente dans 
l'axe du tour; le mandrin relächant son serrage, la pièce: 
est repoussée hors du tour, per le même chemin qu'à 
l'entrée, grâce à un éjecteur hydraulique logé dans la broche 
du tour (voir fig. #). 


Chariots doubles de copie 


Quand on a affaire à des pièces de longueur importante, 
un seul outil de copiage ne peut suflire pour étaler la ca- 
dence. Il faut des chariots doubles constitués d'un 
chariot muni de deux coulisses porte-outils animées 


Tour d'armement équipé pour l'ébauche extérieure 


Fri, 6, 
avant ogivage des projectiles de 90 avec un double chariot supérieur 
renforcé et une coulisse double de copie avec deux dispositifs de 
copiage indépendants. 


chacune d'un dispositif de copiage distinct. La figure 6 
représente un tour d'armement équipé d'un tel chariot 
et aussi de deux chariots supérieurs renforcés. Avec ces 
chariots, les temps de cycle obtenus sont comparables à 
ceux des machines concurrentes, pour une tenue de cote 
meilleure, 


Chariots supérieurs. Leur renforcement 


Pensés dès le début de l'évolution, ces chariots ont été 
créés pour faciliter ou parfaire le travail des outils de copie. 
Suivant la définition de ls formule mixte, ils permettent 
à des outils supplémentaires, pendant que l'outil avant 
assure le travail principal de chariotage, d'usiner des 
gorges, des chanfreins ou des congés de raccordement, 
sans augmenter le temps d'exécution de la pièce. 

Le tour peut recevoir un ou plusieurs chariots. Ne 
travaillant qu'en plongée, à l'exclusion de tout mouvement 
longitudinal, ils sont toujours disposés au droit de l'usinage 
ou du profil à réaliser. Ils sont portés par deux grosses 
barres prenant appui, d'une part sur le couvercle de poupée 
et d'autre part sur une console solidaire du banc. Le porte- 
outil peut être incliné sur le chariot suivant la forme 
de la plongée à exécuter. 

A l'exemple du chariot longitudinal, ces chariots, qui 
méritent une description plus détaillée, comprennent 
un dispositif hydraulique à grande puissance donnant 
l'effort nécessaire À la plongée ainsi que la vitesse dans 
la descente et la remontée rapide, un dispositif électro- 


mécanique à très faible puissance donnant l'avance de réfé- 
rence avec sa régulation totale et une commande électrique 
à distance. L'opération est entièrement automatique et 
les déplacements sont incorporés dans les cycles de tra- 
vail. 

Il a fallu renforcer ces pièces parce que, lors des premiers 
essais d'usinage, à cause des eflorts engendrés avec des 
pelles de forme de 35 mm de largeur et des outils de mise 
à longueur de mêmes largeurs, qui, pour raisons de cadence 
à tenir, devaient effectuer ces plongées en même temps 
que les outils de copier assuraient leur tâche, les premiers 
chaiots réalisés étaient trop faibles pour des puissances 
de 35 ch et plus. 

Le tour Pilote utilise les deux sortes de chariots supé- 
rieurs suivant l'importance des efforts demandés aux outils 


de plongée, 
Groupe hydraulique additionnel 


Le groupe hydraulique additionnel, du genre de celui 
qui est représenté par la figure 5, est destiné à l'alimen- 
tation des organes d'alimentation, d'éjection, de serrage, 
et d'outres fonctions qui s'ajoutent à celles qui sont 
assurées par le groupe du tour Standard. Ce groupe 
additionnel comprend une pompe double à débit séparé 
ou couplé et un ensemble d'électro-vannes ct de mano- 
contacts dont le nombre est fonction des alimentations à 
assurer. Leur facile commutation a permis, en partant 
d'organes standard, de réaliser la multiplicité des evyeles 
de travail. Ce groupe amovible, situé près du tour, est relié 
aux organes intéressés par des tuyauteries souples, Le 
socle forme réservoir d'huile, d'une contenance maximum 
de 100 litres. 


Poupées creuses à grand passage 


Ces poupées sont d'une utilité inconstestable sur les 
tours d'armement. La possibilité d'introduire le projectile 
à l'intérieur de la broche, pour les opérations d'alésage 
de l'œil ou de dressage du culot, permet de supprimer les 
lunettes tournantes, compliquées, fragiles et onéreuses. 

Pour les grosses pièces, un nouveau tour est en voie de 
réalisation. 11 a les mêmes caractéristiques que les autres 
tours, mais sa broche aura un diamètre de passage de 
175 mm. 

La suppression de la lunette tournante et du mandrin 
de serrage qu'il faut lui adjoindre supprime le porte-à- 
faux, permet des conditions de travail plus favorables 
et réduit le temps d'usinage. 

Grâce aux poupées creuses, ik apparaît possible d'usiner 
complètement intérieur et extérieur, au profil et sans 
reprise, des couronnes de roulements à billes de grandes 
dimensions. Ces pièces, prises dans du tube d'acier à roule- 
ment étiré à chaud, pèsent plusieurs centaines de kilo- 
grammes. 

Déjà vérifiée sur des réalisations à plus petite échelle, 
la technique du copiage, associée à celle du décolletage 
en tubes ou en barres, doit permettre de concurrencer 
les machines automatiques monobarres considérées jus- 
qu'ici comme supérieures. 


Dispositif d'usinage des chemises de moteurs 


L'usinage des chemises de moteurs automobiles ou 
Diesel est relatif au produit de grosse consommation 
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pour lequel il faut prévoir des chaînes de fabrication 
importantes. La gamme la plus fréquente pour ce qui 
concerne les opérations de tour sur ces pièces prévoit : 
l'alésage intérieur ébauche, le profilage extérieur et la 
mise à longueur. Sur le tour Pilote, le dispositif prévu 
permet l'usinage simultané de l'intérieur et de l'extérieur, 


d'automobile. 


et réduit considérablement le prix de revient. La figure 7 
un tour équipé pour l'usinage des chemises 
Diesel représentées par la figure 8. Le temps 
écution, moins de 8 minutes, est remarquable. 


représenti 
de motet 
total d' 


Fro, 8. 
chemise de 


Exemple de tournage simultané intérieur-extérieur de 
moteur Diesel. 


Vitesse de coupe : 70 m/mn. — Avance : 0,56 et 0,224. — Temps 
total d'exécution : 7,53 mn. 
\ droite : Ebauche, A gauche : Pièce finie. 


Les pièces viennent de fonderie avec une surlongueur 
en forme de tronc de cône qui sert de prise de pièce et 
qui est serrée par un mandrin trois mors à serrage pneu- 
matique où hydraulique. Le traînard du tour comporte 
une coulisse du copiage et un bloc d'alésage situé dans 
l'axe des pointes. Ces deux éléments ont donc le même 


xemple de tournage simultané intérieur-extérieur ‘de chemise de moteur 


mouvement d'avance, La coulisse de copiage, dont les 
mouvements sont contrôlés par l'appareil de copie hy- 
draulique, reçoit un outil fixé sur le poste avant et qui 
est chargé du profilage extérieur, Le bloc d'alésage est 
équipé d'une barre d'aléage supportant un tourteau qui 
réalise l'alésage de la pièce. La pièce est saignée soit par 
un outil sur cheriot supérieur, ‘oit 
par outil AR. 


Chariots spéciaux d’alésage 

Les chariots spéciaux  d'alésage 
comportent un rail parallèle aux 
glissières qui permet de résister au 
mouvement de bascule provenant 
d'outils d'alésage placés en porte-à- 
faux à l'extrémité d'une barre souvent 
très longue. C'est l'usinage des man- 
chons ae pipe-line, autre produit de 
grosse consommation, qui a conduit 
à cette transformation. L'usinage de 
ces pièces se fait en partant d'ébau- 
ches constituées de tronçons de tu- 
bes en acier doux à parois épaisses, 
qui, malgré la qualité de l'étirage, 
présentent assez souvent des difléren- 
ces d'épaisseur allant jusqu'à 2 mm et 
parfois même atteignent 5 mm. Ces irré- 
gularités de section, jointes aux fortes 
profondeurs de passe, ont, au début 
de la mise en route, perturbé considéra- 
blement la stabilité et la fidélité du chariot de copiage. Pour 
réaliser l'usinage intérieur de ces manchons, à forte cadence, 
il a donc fallu doubler les glissières d'un rail qui déchar - 
ge ces derniers de tout eflort parasite. La figure 9 représente 


Frc. 9. Tour équipé pour l'alésage en copiage des manchons 
de pipeline avec un chariot d’alésage doublé d'un rail résistant aux 
mouvements de bascule. 


un tour ainsi équipé. Ce procédé, appliqué pour l'usinage 
des tubes de réacteur sur les tours OP 320, où la longueur 
de barre a pu être portée à 400 mm, a donné toute satis- 
faction. Sur le tour Pilote, comme on le verra plus loin 
dans le détail des opérations d'un manchon de pipe-line 
de 7 (178 mm), les trois passes nécessaires pour enlever 
la surépaisseur de métal sont exécutées en copiage, les 
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deux premières par l'outil d'ébauche, la troisième par 
l'outil de finition. 


Unités de perçage à mouvement d'avance piloté 


Les unités de perçage à mouvement d'avance piloté 
constituent une application intéressante du mécanisme 
hydraulique du chariot supérieur. Placées sans aucune 
modification sur un socle de contre-pointe, elles sont 


animées, pendant le perçage proprement dit, par les mêmes 
organes d'avance que ceux des chariots supérieurs. Pour 
le défonçage de flancs tournés en mandrin, elles ont 
rendu de grands services. La figure 10 en est l'illustration. 


FrG6. 10, — Unité de perçage à commande hydraulique pilotée, 
Le chariot supérieur est incliné sur son suppcrt. 


L'usinage de la pièce est réalisé par un outil de copiage, 
un outil de plonge (chariot supérieur incliné) et un foret 
sur l'unité. Avec cet organe simple et original on peut, 
sans aucune autre adjonction, réaliser un cycle simple de 
travail ne mettant en jeu qu'une seule électro-vanne. 


Les constructeurs américains, exploitant les licences 
H. Ernault Batignolles, ont appliqué avec succès le prin- 
cipe du pilotage pour les travaux de perçage. Entre 
autres avantages, ils ont pu décupler la tenue des forets 
de très petites dimensions. 


Les établissements H. Ernault Batignolles, en collabo- 
ration avec une firme spécialisée dans la construction 
de perceuses, mettent au point une unité de perçage 
automatique à commande hydraulique pilotée. 


Chariots à coulisse transversale inclinée 
La disposition de la coulisse porte-outil suivant un axe 
perpendiculaire à l'axe des pointes, qui fut éprouvée 
avec succès sur le tour OP 329, offre le grand avantage 
de permettre de disposer à l'arrière de la coulisse, toujours 
de grande longuear, d'un ou de plusieurs outils de plongée ; 
par contre, elle impose au palpeur la nécessité de se 
mouvoir suivant deux plans d'oscillation avec l'adjonc- 
tion d'un système de commande électro-magnétique. 

Ce dispositif très simple permet de réaliser des épaule- 
ments droits impeccables. Cependant les réglages pour la 
remontée de pentes très inclinées sont assez délicats pour 
une main-d'œuvre non qualifiée, et il peut arriver que les 
états de surface obtenus en ces endroits ne soient pas 
toujours d’une haute qualité. 

On a donc été obligé de prévoir des chariots à coulisse 
inclinée de 60° sur l'axe des pointes tels que celui qui est 
représenté par la figure 11. Les pièces hémisphériques que, 
sur la figure, on voit posées sur le couvercle de la contre- 
pointe, sont impeccablement exécutées et sans défaillances. 


Free. 11. 


Chariot de coplage à coulisse inclinée sur l'une des 
pointes! (sur le socle de la contre-pointe, on voit lesf pièces hémi- 


sphériques réalisées). 


Le tour Pilote peut être équipé avec un chariot à coulisse 
droite et un chariot à coulisse inclinée, Pour l'usinage de 
certains arbres de roues assez longs et comportant, à 
l'extrémité opposée aux cannelures d'entraînement, un 
plateau raccordé à l'arbre par un grand rayon, on pourra, 
par exemple, avec un chariot à coulisse normale, usiner 
‘extrémité correspondante aux cannelures pendant que 
l'autre chariot à coulisse inclinée usinera d'une manière 
correcte le rayon de raccordement du plateau, sans rayures, 
inacceptables en cet endroit à cause des amorces de rup- 
ture qu'elles constitueraient. 
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Variation continue de la vitesse de broche 


Pour certaines formes de pièces, il n'est pas douteux 
que tout dispositif qui permet d'obtenir, entre certaines 
limites, une vitesse de coupe constante pendant l'usinage 
constitue un progrès. 


Fic. 12, — Dispositif pignon-crémaillère et potentiomètre d'infor- 
mation utilisés dans la commande électronique de variation con! ne 
de la vitesse de broche (La coulisse est inclinée sur l'axe des pointe). 


Progrès parce que la durée de l'outil carbure est consi- 
dérablement abrégée dès qu'on s'éloigne en plus ou en 
moins de la vitesse de coupe optimum qui, par définition, 
tend vers une vitesse constante et parce qu'aussi l'économie 
de temps réalisée est appréciable. 

L'économie de temps mécanique est fonction de l'éten- 
due du rapport de variation des diamètres extrêmes 
permis par la machine. Ces deux conditions permettent 
d'estimer la rentabilité du dispositif adopté. 

L'un des objets de l'électronique étant précisément 
d'appliquer, sans diflicultés spéciales, la loi qui convient 
à telle ou telle forme de pièces, les Etablissements /1. 
Ernault Batignolles ont adopté un dispositif électronique. 

Il comporte une partie puissance représentée par le 
moteur à courant continu et un bloc d'alimentation logé 
dans une armoire et comprenant un redresseur à lampes 
et un ensemble électrique d'asservissement. 

La variation de vitesse de broche est commandée par 
les déplacements transversaux de l'outil de copiage, 
done, plus exactement, par les variations du diamètre 
de pièce, Ces déplacements sont transformés en infor- 
mations électriques qui sont transmises à l'élément 
redresseur par un potentiomètre monté sur le chariot du 
tour et animé par un mécanisme pignon-crémaillère 
prenant eflet sur la coulisse porte-outil. 


Le potentiomètre influence en plus ou en moins la vitesse 
du moteur et par conséquent celle de la broche. La figure 12 
montre le dispositif pignon-crémaillère monté sur une 
coulisse inclinée. 

Dans les cas les plus simples,"un seul porte-outil est 
en service, donc un seul potentiomètre suflit. Mais lorsque 
la vitesse de broche doit varier pour le porte-outil avant, 
le porte-outil arrière et le porte-outil du chariot supérieur, 
alors trois potentiomètres sont nécessaires, et pour éviter 
la simultanéité des trois informations, un contacteur 
met automatiquement hors-circuit deux des potentio- 
mètres pour conserver uniquement celui qui intéresse 
l'opération en cours. 


FJ. 
Ingénieur E.C.A.M. 


(à suivre) 


Machines à rétreindre Erco 


Les machines à rétreindre Erco, primitivement prév:s 
pour les travaux sur tôle d'aluminium pour l'aéronautique, 
peuvent maintenant, grâce aux perfectionnements dont 
elles ont bénéficié, être utilisées pour le travail de te 
d'acier doux ou d'acier inoxydable, Elles peuvent tra- 
vailler des tôles de métaux d'une résistance de 
35 kg/mm® jusqu'à 2 mm d'épaisseur. Elles se font en 
deux modèles, {dont l'un, actionné par moteur, sert 
pour les fabrications en grandes séries, et l’autre, actionné 
au pied, et exigeant moins d'espace, peut être commo- 
dément utilisé dans les ateliers de fabrication ou la pro- 
duction en série n'est pas exigée. 

Le modèle 176 à moteur comporte un bâti col de cygne 
de 450 mm de porte-à-faux. La puissance est obtenue 
par un moteur à 2 vitesses (900 et 1 800 t/mn) qui permet 
de donner 150 et 300 courses/minute. Le mécanisme 
(moteur, poulies, courroies et volant) est situé sur le côté 
droit du bâti et enfermé dans un carter en tôle, Le coulis- 


seau, ayant une course de 6,3 mm, se:déplace dans uu 
palier situé en avant du bâti. L'enclume supérieure peut 
être réglée sur une longueur de 8 mm. 

Le modèle 1447, commandé au pied, comporte un bâti 
en col de cygne de 150 mm de porte-à-faux monté sur 
un pied à l’intérieur duquel se trouve le mécanisme de 
commande du coulisseau qui ne comporte aucun réglage 
car sa course est réglée par le mouvement pendule de la 
pédale qui est équilibré par des poids réglables fixés sur 
la tige de pédale. 

Les deux machines”"ont les mêmes modèles de mâchoires. 

Le dispositif à rétreindre, breveté, comprend deux 
paires de mâchoires, les supérieures sont montées sur une 
enclume fixée au coulisseau et les inférieures sur une 
enclume similaire fixée au bâti. Les mâchoires, exécutées 
en acier à outils, en forme de coin, glissent sur les surfaces 
inclinées correspondantes des enclumes. 

P. E. 
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TRAITEMENTS DE SURFACE 


LA CARBONITRURATION 


La carbonitruration ou cyanuration à sec est un pro-édé de durcissement superficiel des alliages ferreux au moyen 
d'un chauffage dans une atmosphère gazeuse permettant au métal d'absorber simultanément du carbone et de l'azote, et d'être 


ensuite durci par trempe à l'huile ou à l'air suivant les cas. 


M. B. Joussu s'allache à metre cn évidence, dans un article cssentiellement pratique, les avantages de ce procédé, 


De même que la cémentation gazeuse est appelée à 
remplacer la cémentation en caisses, la carbonitruration est 
appelée à remplacer, dans la plupart des cas, d’autres 
procédés actuellement en usage en raison des avanta- 
ges considérables qu'elle présente sur ceux-ci. 

L'atmosphère gazeuse la plus couramment employée 
est un gaz porteur issu le plus généralement d'un gazo- 
gène du type endothermique extérieur au four de carbo- 
nitruration, utilisant un mélange de gaz d'éclairage ou 
d'hydrocarbure gazeux et d'air, craqué entre 1 000 et 
1 2000C par passage sur un catalyseur à base de nickel. 

On obtient ainsi un mélange gazeux contenant comme 
gaz actifs : CO H, et CH, ; CO, et H,0 doivent être 
maintenus en proportion aussi faibles que possible, d'où 
l'intérêt d'effectuer ce cracking à haute température, le 
degré de dissociation de CO, et de H,0 croissant avec 
la température. 

Pratiquement, le contrôle du gaz porteur ainsi obtenu 
se fait par la surveillance continue du point de rosée, au 
moyen d'appareils spéciaux ; ceci évite des analyses de 
gaz onéreuses et fastidieuses ; un point de rosée se situant 
entre 20 et 40 Farenheit indique un excellent gaz pour 
la carbonitruration, alors que pour la cémentation gazeuse, 
plus exigeante, il ne faut pas dépasser 20 à 25° F pour 
obtenir de bons résultats. 

Le gaz porteur ainsi obtenu est refroidi brusquement 
par une chemise d'eau à la sortie du gazogène, ce qui sta- 
bilise à la température ambiante la composition qu'il 
avait à haute température. 

Son débit est mesuré à tout instant à l'entrée du four 
par un débitmètre. 


Le gaz ainsi obtenu st assez peu carburant, son poten- 
tiel de carbone se situant aux alentours de 0,5 à 0,6, 
c'est-à-dire qu'il cémenterait à une teneur en carbone de 
cet ordre un témoin en acier doux. 

Il doit être enrichi par une faible addition d'un hydro- 
carbure tel que le propane (de l'ordre de 0,5 à 1 %,), ces 
deux gaz permettant l'apport de carbure nécessaire. 

L'azote est fourni par une bouteille d'ammoniaque et 
sa teneur se situera entre 3 et 10 °, 


Le procédé est, en fait, un compromis entre la nitrura- 
tion pure et la cémentation pure ; il convient toutefois 
de noter que le mécanisme de durcissement «st plus voisin 
de celui qui cst employé aprés cémentation, c'est-à-dire 
que la dureté s'obtient par la transformation de l'austé- 
nite en martensite, mais la caractéristique cssentielle du 
procédé réside dans le fait que l'azote abaisse la tempéra- 
ture de transformation, ainsi que la vitesse critique de 
refroidissement de l'acier: ceci permet d'employer une 
température moins élevée que pour la cémentation ; en 


d'un emploi croissant rapidement Ouire-Atlantique et encore peu connu et appliqué en France. 


fait, on peut opérer pratiquement entre 700 et 875%, 
et la trempe peut être beaucoup moins énergique ; une 
trempe à l'huile, et même à l'air dans certains cas où 
l'absence de déformation des pièces est le but principal 
recherché, est tout à fait suffisante ; par exemple, un simple 
acier au carbone carbonitruré à S40eC et trempé à l'huik 
donnera une dureté Rockwell C de 62, ce qui ne peut être 
obtenu par aucun autre procédé. 

C'est un des avantages principaux de la carbonitru- 
ration, notamment sur les cémentations aux bains de sels 
liquides qui, dans un cas similaire, exigeraient une trempe 
à l'eau entraînant des déformations bien plus importantes 

Ceci permet d'employer dans bien des cas des aciers 
au carbone meilleur marché, et d'un usinage plus facile, 
d'où une importante économie. 


A ce premier avantage s'en ajoutent beaucoup d'autres 
la trempe plus douce diminue les déformations, et 
par conséquent les frais de redressage et de rectification ; 
-le traitement s'efflectuant à plus basse température 
est d'un prix de revient plus bas ; 
la durée du four et de ses éléments se trouve prolongée, 
et les frais d'entretien abaissés. 


De même que les couches nitrurées, mais dans une 
proportion moindre, les couches carbonitrurées sont plus 
résistantes au revenu que les couches cémentées ; prati- 
quement, la dureté de ces dernières commence à baisser 
dès que la température de revenu dépasse 200C, tandis 
qu'une couche carbonitrurée gardera sa dureté jusqu'à 
300 ou 400C suivant la température où l'on aura opéré 
pour le traitement de carbonitruration, car la résistance 
au revenu est fonction de la teneur en azote, qui est 
d'autant plus élevée que la température de carbonitru- 
ration est plus basse. 


La résistance à l'usure et à la corrosion est augmentée 
à cause de la présence de l'azote en fines aiguilles dans 
la matrice austénite-martensite où cet élément se comporte 
comme un véritable alliage antifriction, et protège l'acier 
contre la rouille d'une manière très efficace, ce qui a permis 
de garder pendant des mois en magasin des pièces carbo- 
nitrurées sans revêtements spéciaux ou graissage, et ceci 
d'autant plus facilement qu'il ne reste pas de sel dans les 
trous comme dans la cyanuration liquide. 


Les conditions de travail sont meilleures, plus sûres, 
plus propres et moins dangereuses que dans le procédé 
de cémentation au cyanure qui tend à être remplacé par 
la carbonitruration. 

Enfin, les frais d'exploitation sont nettement diminués. 


Toutefois, la vitesse de pénétration aux températures 
normalement utilisées de 800 à 8750C est plus faible que 
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celle qui est obtenue par cémentation gazeuse à 930°C 
par exemple. 

La carbonitruration est donc pratiquement limitée à des 
épaisseurs maxima de 0,5 à 0,7 mm qui nécessitent à 
8500C une durée de traitement de 1 h 1/2 à 2 heures à 
température, la cémentation gazeuse devenant nettement 
plus intéressante pour des épaisseurs supérieures. 

La figure 1 montre la variation d'épaisseur de la couche 
en fonction de la température pour un temps donné 
(3 heures). 


mm 
12 
$ 
F16. 1. — Variation 
Ÿ | paisseur de la couche en 
fonction de la température. 
Atmosphère : Guz de 
ê | ville, ammoniaque conte- 
nant 10 %, NH,. 
02 
o | 1. 
700 750 #00 450 250°C 
Température 


Le procédé est done complémentaire de la cément. on 
gazeuse pour les épaisseurs de cémentation de O à 0,7 rm; 
il est un redoutable concurrent pour la cémentation x 
bains liquides, et ceci d'autant plus qu'il permet, cor ne 
nous l'avons dit plus haut, d'obtenir par trempe à l'hute 
des duretés qui ne peuvent être obtenues que par trempe 
à l'eau dans le cas de la cyanuration. 


Le procédé de carbonitruration comporte une gamme 
d'application très souple et très étendue puisque les tem- 
pératures d'emploi peuvent varier de 700 à 875°C suivant 
le résultat recherché. 


\insi que nous l'avons vu (fig. 1) la pénétratic : :«t 
sensiblement proportionnelle à la température. 
12n 
11 
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Par ailleurs, les concentrations de carbone et d'azote 
dans les couches carbonitrurées ainsi que les profondeurs 
de pénétration de ces deux éléments varient avec la tempé- 
rature, ainsi qu'en rendent compte les figures 2 et 3. 

Dans les zones de basses températures (750°C) des 
concentrations plus élevées d'azote sont obtenues en sur- 
face, mais sont rapidement décroissantes avec la profon- 


deur tandis que dans les zones normales d'emploi du pro- 
cédé (850°C) la décroissance de l'azote est beaucoup moins 
rapide. 

De même, les allures de décroissance du carbone sont 
très variables suivant la température utilisée. 
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Si l'on opère à des températures encore plus basses, de 
l'ordre de 7000€, la pénétration de l'azote et du carbone 
est beaucoup plus lente surtout si la concentration de 
l'atmosphère du four en ammoniac est faible. 


L'austénite résiduelle non transformée en martensite 
augmente avec la concentration d'ammoniaque, ce qui a 
pour eflet de diminuer légèrement la dureté obtenue. On y 
remédie soit par un traitement ultérieur par le froid, ou 
par un revenu à 25°C en plusieurs temps, mais bien 
mieux en évitant de dépasser une concentration d'ammo- 
niaque supérieure à 10 °;, 

La concentration d'ammoniaque influe également sur 
l'épaisseur de la couche, ainsi qu'en rend compte le ta- 
bleau I. 


TaBLEAU INFLUENCE 
LA CONCENTRATION D'AMMONIAQUE 
SUR L'ÉPAISSEUR DE LA COUCHE 
A DIVERSES TEMPÉRATURES DE CARBONISATION, 


DE 


DURÉE DU TRAITEMENT 3 HEURES. 
o, Epaisseur de la couche en mm à 
8500C 8000C 
10 0,75 0,60 0,45 
17 0,75 0,65 0,45 
25 0,825 0,75 0,55 


La dureté varie également en fonction de la concen- 
tration d'ammoniaque, ainsi que l'indique le tableau 11. 


En fait, pratiquement, la tendance actuelle visant à 
remplacer la cémentation gazeuse ou en caisse, ainsi que 
la cyanuration liquide, par la carbonitruration, amène à 
choisir une gamme de températures qui se situent prati- 
quement entre 825 et 875°C, et des concentrations d'ammo- 
niaque variant de 2,5 %, à 7,5 %,. 
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A des températures plus basses, les caractéristiques du 
cœur risqueraient d'être insuflisantes ; toutefois, quant! 
l'absence de déformation est absolument primordiale, «| 
que les caractéristiques à cœur sont indiflérentes, on peut 
employer une température de 700 à 7500C et tremper à 
l'air; même sur un acier au carbone, on obtient dans ce 
cas une dureté Rockwell C de 58 environ, c'est-à-aire encor. 
très suffisante. 


TABLEAU IL. LECTURES DE DURETÉS 
PRISES SUR ÉCHANTILLONS CARBONITRURÉS A 8500C 
PENDANT | HEURE DANS DES ATMOSPHÈRES 
A CONCENTRATIONS D'AMMONIAQUE VARIABLES 


Duretés 
V.P.N. 


Concentrations 
d'ammoniaque 


2,50 à 874 


à 908 


7,5 57 à 874 


à 650 


10 


Le procédé présente donc une très grande souplesse, 
et permet de résoudre des problèmes très variés dont la 
solution serait impossible par les procédés classiques. 


Dans la figure 4 nous donnons un graphique indiquant 
les courbes de pénétration à diverses températures, en 
fonction du temps et pour une teneur en ammoniaque 
variant dans les limites précédentes. 
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On voit que, pour les faibles épaisseurs, le procédé est 
rapide, au moins autant que la cyanuration liquide, ‘avec, 
en plus, tous les autres avantages relatés au début de 
rette étude. 


FOURS EMPLOYÉS POUR LA CARBONITRURATION 


Il est indispensable d'utiliser des fours assurant un 
chauflage aussi uniforme que possible, une distribution 
et circulation d'atmosphère uniformes, et une trempe régu- 
lière. 

L'atmosphère doit pouvoir être contrôlée à tout instant, 
par prélèvements à l’intéricur même du four pour mesure 
du point de rosée ; en cas de chauflage électrique, il y a 
intérêt à employer des tubes radiants qui prolongent la 


durée des résistances et évitent les courts-circuits pouvant 
résulter de dépôts de carbone dans le four, pouvant pro- 
venir d'une atmosphère mal conditionnée. 


5. Coupe 
schématique d'un 
four à chambre 
convenant pour 
la cémentation au 
gaz et la carbo- 
nitruration. 


L'uniformité de cireulation d'atmosphere est, en géné- 
ral, assurée par des turbines en alliages réfractaires du 
type Inconel. Une sortie de gaz permet de contrôler visuel- 
lement l'allure du courant gazeux, et le}bon remplissage 
du laboratoire du four. 


6, Four 
de carbonitrura- 
lion à secousses. 


Des fours standard de cémentation gazeuse ou à atmo- 
sphère contrôlée munis d'une circulation forcée peuvent 
être utilisés avantageusement ; ils peuvent être soit du 


tvpe à chambre comme le représente la figure 5, soit 
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du type à secousses, ou encore à cornue rotative pour les 
petites pièces (fig. 6 et 7.) 

Toutefois, le type à chambre de la figure 5 ne permet 
pas de tremper les pièces sans les exposer un court instant 


7. Four 
de carbonitrura- 
tion a secousses, 


à un passage dans l'air entre le four et le bac de trempe, 
ce qui a pour eflet de les oxyder légèrement, alors que les 
deux types suivants permettent une trempe sous atmo- 
sphère. 


Un autre modéle plus récent et d'origine américa: e, 
surnommé « batch-type », permet une grande souple 


Fra. 8. Four batch-type de carbonitruration. 


de traitement ; il convient également pour la carboni- 
truration de pièces petites, moyennes ou grandes. 1! st 
constitué par une chambre de travail munie d'une turbine 
de brassage précédée ou suivie d'un sas dans lequ| 
pièces sont transférées automatiquement pour v cire 
trempées, en restant toujours sous atmosphère ; l'huile 
doit circuler intensément à travers la charge, afin d'assurer 
une trempe aussi uniforme que possible, ce qui n'exclut 
d'ailleurs pas la trempe par étapes en utilisant une huile 
spéciale pouvant être maintenue entre 150 et 2100C. Un 
four de ce type est représenté par la figure &. 

Enfin, les grandes usines automobiles utitisent de grands 
fours continus à tube radiants à gaz ou électriques. 


les 


Le milieu de trempe le plus universellement employé 
est l'huile, et quelquefois l'air calme ou soufllé, mais 


dans ce dernier cas l'aspect des pièces n'est pas aussi 
bon que dans le premier, celui-ci étant d'un beau blanc 
gris laiteux, à condition que le four et le sas de trempe 
soient exempts de toute rentrée d'air qui colorerait immé- 
diatement les pièces. Il est donc nécessaire d'opérer dans 
du matériel de haute qualité, et dont tous les, détails 
d'exécution soient fignolés au plus haut point. 


Les pièces justiciables d'un traitement de carbonitru- 
ration sont très nombreuses et variées ; ce sont, en général, 
celles qui peuvent se contenter d’une profondeur maxi- 
mum de 6 à 7/10, Il faut noter toutefois que les défor- 
mations étant bien moindres qu'avec n'importe quel 
autre procédé de cémentation, on peut laisser beaucoup 
moins à reprendre en rectification ; par exemple, un axe 
autrefois cémenté à 12/10, et sur lequel on retirait 3/10 
au diamètre en rectification, peut maintenant être carbo- 
nitruré à 6/10 et on ne meulera que 5/100,. 


I faut noter que la construction automobile utilise 
cette méthode sur une échelle chaque jour croissante. 


Certains de nos grands constructeurs traitent par ce 
procédé toutes leurs boîtes de vitesses, ainsi que d'autres 
ensembles, et s'apprêtent, ainsi que leurs confrères améri- 
cains, à s'équiper en fours continus à passage de grandes 
dimensions. 

De même que la nitruration et la trempe à haute fré- 
quence, qui ont mordu sur un domaine jusque là couvert 
pargla cémentation, il est à présumer’ que la,carbonitru- 
ration mordra aussi sur cette dernière, et plus particulié- 
rement sur la cyanuration et la 
cémentation aux bains de sels, sauf 
dans les cas de traitements par- 
tiels où l'on n'immerge dans le 
bain qu'une partie de la pièce à 
cémenter, comme les tiges de culbu- 
teur par exemple. 
d'ailleurs de noter, à 
ce propos, que les réserves en car- 
bonitruration peuvent être faites 
comme en cémentation par cuivrage 
électrolytique, mais ce dernier doit 
être deux fois plus épais pour bien 
résister. 

Les ‘praticiens ont donc intérêt à 
se pencher tout particulièrement sur 
cette nouvelle technique, susceptible 
de leur apporter des avantages im- 
portants, et de leur permettre, outre 
un abaissement de leur prix de re- 
vient, de résoudre de nombreux problème insolubles par 
les procédés classiques. 


Il convient 


Bernard JousseT, 
Ingénieur Civil de la Métallurgie et des Mines 
Président Directeur général 
de la Société parisienne de Cémentation. 


Ce qui se publie à l'étranger 

Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
rubrique : «Ce qui se publie à l'étranger» où ils trou- 
veront des analyses d'articles sélectionnés. 
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QUELQUES NOUVEAUTES 
DE LA TECHNIQUE AMERICAINE 


Une nouvelle usine de moulage en coquilles Les produits utilisés proviennent de la Union Carbidr 
& Carbon Corporation, New-York. 


Grâce à une machine automatique pour moulage en 
coquilles, la nouvelle usine Wahworth Co à Boston peut La fonderie mécanique Walhworth se consacre au mou- 
produire 240 moules à l'heure, pour l'obtention de diverses  lage en grande série de pièces de robinetterie en bronze, 
laiton, acier, acier inoxydable et allia- 
ges légers, Le procédé a, par rapport à 
l'ancien moulage au sable, l'avantage 
d'une beaucoup plus grande précision 
d'où il résulte une économie de métal et 
de prix de revient des pièces usinées ; il 
se prêle mieux à la rationalisation, La 
porosité des moules réduit le taux des 
rebuts ; les coquilles aux résims phéno- 
liques ne se déforment pas sensiblement 
et peuvent être stockées très longtemps 
ce qui donne beaucoup plus de souplesse 
au « planning » de production. Les mou- 
les sont environ vingt fois moins lourds ; 
les quantites de sable manipulées sont 
réduites dans le même rapport ; l'usine 
est plus propre, plus same et exige un 
personnel moins qualit 


Microscope industriel permettant 


Fic. 1 Schéma d'installation d'une fonderie automatique. de mesurer des rugosités 
a, Silos à sable. b, Malaxeur de sabl c, Moulage d, Refroidissement de 0,05 microns 
des moules. e, Stockagr des moules /, Montage des moules. g, Memplissag des 
moules, — À, Fusion. j, Grenaille. Un nouveau microscope à interfé 
rence capable de mesurer des ravures 
pièces en bronze, Toutes les opérations sont incluses dans d'une profondeur de 0,05 à 2,5 microns est actuellement à 


un processus à la chaîne entièrement mécanise qui com-  lessai aux laboratoires de la General Motors à Détroit. 
prend la confection et le montage des moules, le convovag 
automatique et la coulée (fig. 1). RD 


Frc. 2. — Plaques modèles doubles (1/2 partie de dessous et 1/2 par 
tie de dessus). 


Au lieu des moules classiques en sable, cette fonderie 
utilise des coquilles formées d'une mince croûte de sable 


Fic. 3. Vue d'ensemble de la machine à mouler qui parte, à 
un des stades divers, huit plaques doubles à la fois. Le cycle complet 
blanc aggloméré par des résines phénoliques et enduites, sant de 2 minutes. il sort une empreinte double toutes les 15 se 
pour faciliter le démoulage, d'un produit aux silicones.  condes. 
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Il est susceptible d'être utilisé industriellement pour le 
contrôle de la rugosité des surfaces superfinies. 11 a jus- 
qu'alors été employé avec succès dans la mesure de 
l'épaisseur des dépôts électrolytiques, dans l'étalonnage 
des témoins de rugosité et la recherche des piqûres sur 
les pièces électrolysées. 

Il s'agit d’un appareil d'interférence à séparati de 
faisceau. Le principe est en gros, le suivant : Un faisceau 
lumineux passe dans un prisme séparateur qui le divise 
en deux parties dont l’une est dirigée à travers une lentille 
sur un miroir plan et l’autre, à travers une autre lentille, 
est dirigé vers le bas et réfléchie par la surface exam: 
Les deux parties du faisceau, réfléchies, l'une par le sr 
référence, l'autre par la pièce, se rejoignent à no u 
pour former des franges d'interférence, régulières et 
lèles si la surface est lisse, indentées si elle est rayée. Les 
franges peuvent être observées par un oculaire ser le 
à celui d'un microscope ordinaire et mesurées par © n1pa- 
raison. 

L'appareil a déjà été employé pour mesurer l'épar -cur 
des dépôts électrolytiques et pour étudier les effet le 
l'atmosphère sur les surfaces peintes ; les mesures :° fat 
comme avec un comparateur de précision, 


Nouvelle méthode de nettoyage par ultra-sors 


La « Detrex Corporation» de Détroit a mis au point, 
sous le nom de « Soniclean » un nouveau procédé de net- 
toyage industriel au moyen des ondes ultra-sonores 
(fig. 4). 

Le quartz, de dimensions limitées, est remplacé par 
un élément appelé transducteur constitué par une picce 
céramique ressemblant à la moitié d'un tube de 15 cm 
de long coupé suivant son axe. Ces transducteurs peuvent 


Fr. 4, Bloc de nettoyage par ultrason entièrement automatique. 
Cette machine de 2 mètres de haut et 4 mètres de long est utilisée 
par la Compagnie Remington Rand. 


ètre disposés en série et orientés à la demande pour 
concentrer sur les objets à nettoyer l'énergie électrique 
sous une tension de 40 volts qu'ils transforment en 
énergie mécanique à la fréquence de 430 kHz. Les 
objets à nettoyer sont d'ordinaire immergés dans un 
solvant tel que le trichloréthylène. 


Les pièces les plus compliquées peuvent être presque 
instantanément débarrassées de toute souillure (fig. 5). 


Fic. 5. Une ailette de 
turbine d'un moteur à réac- 
tion en cours de nettoyage. 
Les corps étrangers adhé- 
rant à la surface de la pièce 
sont, sous l'eflet des vibra- 
tions ultra-sonores, comme 
projetées explosivement. 


Pinces pour entretoises de convection 
dans les opérations de recuit 


Pour le levage et la pose des entretoises de convection, 
les nouvelles pinces étudiées par la Cie Heppenstall, de 
Pittsburgh, accroissent la productivité et la sécurité du 
travail du département du recuit dans une tréfilerie 
(fig. 6 et 7). 


6, — Les 
pinces à entre- 
toises sont réglées 
de telle sorte 
qu'elles enlèvent 
automat ique- 
ment les entretoi- 
ses jusqu'à pleine 
charge. 


Les entretoises de convection sont des disques d'acier 
nervurés, utilisés dans les tréfileries pour séparer les 
bobines de ruban d'acier empilées pour le reeuit ; les 
disques nervurés facilitent la circulation de l'air chaud 
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autour des bobines et assurent un recuit régulier. Le: 
bobines sont superposées en piles de quatre ou cin( 
et séparées l'une de l’autre par une entretoise, Un manchon, 
métallique coifle le tout et forme un moufle dans lequel 
circule l'air chaud. 

Normalement, quatre mouflles à recuire sont chargé: 
à la fois, au moyen de pinces Æeppenstall pour le levag: 
et la mise en place des bobines ; mais, dans le passé, après 
avoir déposé une bobine à sa place, il était nécessaire di 
décrocher de la” grue la pince pour bobines et de la rem- 
placer par-une élingue à trois brins pour lever l'entretoise 
et la poser sur la‘ bobine ; un ouvrier était occupé à cette 
manœuvre qui se répétait à l'envers après le recuit. 


Les nouvelles pinces pour entretoises se composent 
d'un mandrin en trois parties avec! un guide de centrage 
capable d'être rapidement descendu dans le diamètre 
intérieur de l'entretoise de convection ou'd'une pile d'entre- 
loises. Un dispositif à"rochet commandé par un levier à 
trois positions met en action trois combinaisons différentes. 


Fra. 7. Les pin 
ces sont prètes à dé 
charger sur leur sup- 
port une charge dr 
huit entretoises, 


A la position A, les pinces sont disposées pour déposer 
une entretoise à la fois sur une bobine, à la position 
elles enlèveront les entretoises une à une jusqu'à pleine 
charge de douze entretoises ; et la position C correspond à 
la décharge de toutes les entretoises maintenues par les 
pinces. A sa partie supérieure, le mandrin porte un tambour 
de même forme et de même diamètre que les bobines ce 
qui permet aux pinces maîtresses de saisir, lever et"déposer 
aussi bien les bobines que les entretoises sur leurs pinces 
spéciales. La manœuvre s'eflectue comme suit 

Les pinces maîtresses saisissent et mettent en place les 
bobines de l'étage inférieur de chaque pile: les pinces 
maîtresses saisissent les pinces à entretoises qui, à leur 
tour, enlèvent un nombre d'entretoises égal au nombre 
de piles à former. 


Après qu'elle ait déposé une entretoise sur chaque bobi- 
ne, la pince à entretoise est replacée sur son support et les 
pinces maîtresses, répétant la première operation, placent 
le second étage de bobines. Les opérations recommencent 
successivement jusqu'à la mise en place du dernier étage 
de bobines. La manœuvre des pinces à entretoises est auto- 
matique à l'exception de la position du levier de com- 
mande correspondant à l'opération désirée. Les entretoises 
ne peuvent être lâchées par leurs pinces que si elles 
reposent sur une bobine ou sur le support de stockage. 
Les pinces maîtresses sont entièrement automatiques et 
sont manœuvrées par le grutier depuis sa cabine. 


Utilisation des terres rares 
par l’industrie sidérurgique américaine 

Selon Marx Hirsch, président de la Molybdenum Cor- 
poralion of America, la production annuelle de 40 millions 
de tonnes d'acier consomme trente mille tonnes de com- 
posés de terres rares, ce qui représente seulement le stade 
de l'enfance dans les applications industrielles de celles-ci. 
On désigne par l'expression générale de terres rares une 
famille de quinze métaux qui se rencontrent ensemble 
dans la nature et dont les plus communs sont le cérium 
et le lanthane qui se trouvent dans la proportion res- 
pective de 50 et 40 au sein de l'alliage mischmetall 
contenant pour le reste du fer et des traces d'yttrium. 
Le cérium entre dans la composition de certains alliages 
d'aluminium et la sidérurgie l'emploie sous forme de 
« mischmetall » comme réducteur pour améliorer les 
conditions de travail et réduire la dimension du grain. 
Depuis 1951 la Molybdenum Corp. exploite en Californie 
la mine de Mountain Pass, une des plus importantes du 
monde, qui traite annuellement 60 000 tonnes de minerai 
pour une production de 4 000 tonnes d'oxydes de « terres 
rares ». 


Sauf pour des usages très spéciaux, les terres rares sont 
employées ensemble car leurs propriétés chimiques et 
métallurgiques sont très voisines. Sous forme de miseh 
metall elles sont ajoutées à certains aciers inoxydables 
pour en faciliter le laminage. L'abaissement de leur prix 
de revient tend à en généraliser l'emploi à des aciers plus 
communs. Les avantages spécialement attribués à l'emploi 
des terres rares dans la sidérurgie sont : une meilleure 
aptitude au travail à chaud ; un abaissement de la teneur 
en soufre ; une plus grande fluidité du métal fondu et un 
abaissement des températures de coulée et de moulags 
de l'acier. 


Bien que destiné, à l'origine, à l'élaboration des aciers 
inoxydables, leur emploi s'avère aujourd'hui avantageux 
dans le domaine des aciers à bas carbone réputés difficiles 
à travailler et de production massive, Ils comprennent 
les aciers calmés du groupe 20°%,, de C; les aciers 
S.A.E. 1020 (C inférieur à 0,20 °,,); les aciers à haute 
teneur en soufre de la série S.A.E. 1 100; les tôles d'acier 
au silicium; les tôles d'aciers calmés et semi-calmés. 
C'est ainsi qu'une addition de 1 kg de terres rares par 
tonne d'acier suffit à réduire les déchirures, fentes et criques 
qui peuvent se produire au laminage tout en éliminant, 
ou presque, la préparation des surfaces. La plupart des 
grandes aciéries en ont adopté l'usage. 

Là où l'emploi du manganèse est nécessaire, une addi- 
tion de terres rares à raison de 1 kg par tonne permet 
d'abaisser la teneur en manganèse de 0,8 à 0,4 %, pour 
une égale aptitude au travail à chaud, une moindre pré- 
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paration des surfaces et une limite élastique accrue. 
L'économie de manganèse peut atteindre ainsi 100 000 
tonnes pour une production de 25 millions de tonnes d'acier 
nécessitant par contre d'emploi de 25 000 tonnes de lerres 
rares. L'abaissement supputé du prix de revient de ces 
dernières en rendra l'emploi avantageux. 


Propriétés des métaux plaqués 
aux températures élevées 


L'aciérie « Lukens: à Coatesville, Pensylivanie, a 
consacré un programme de recherches à l'étude du com- 
portement physique aux hautes températures des aciers 
à placages, en particulier des aciers au carbone à reve- 
tement d'acier inoxydable 18-8 jusqu'à la tempera' re 
de 540°€, Ce sont les différences existant entre les proprietes 
physiques des deux aciers constituants qui ont part u- 
liérement retenu l'attention des expérimentateurs : :ai- 
son des répercussions que peuvent avoir ces diflerences 
(dilatation et limite élastique) sur la fatigue des mater::ix 
en service, C'est du résultat de ces recherches que di; n- 
dra la mise au point de placages d'acier inoxydal le 
nickel, de Monel ou d'Inconel sur acier au carbone qui 
perme'tra d'obtenir économiquement des matériaux nt 
la haute résistance des aciers au carbone à la stal le 
chimique des métaux de placage beaucoup plus on: 

De tels placages rendront de grands services dan 
industries chimiques, du pétrole et de transformation 


Traitement des métaux aux basses températures 


Le procedé « deep freeze » jusqu'ici utilisé dans l'industrie 
alimentaire est maintenant appliqué pour le trailemeut 
des aciers à haute résistance. 

La société Allegheny Ludlum Steel, Pittsburgh, applique 
le procédé au traitement de l'acier inoxydable pour 
l'acronautique, Le traitement confère à l'acier une plus 
gyrande résistance à la corrosion et une résilience supe- 
rieure aux basses températures ; en outre, la trempe ax 
basses températures apres formage évite les déformatie …s. 
La trempe est effectuée à une température de 60 à 70°C 
au-dessous de zéro. 


Fabrication aux U.S.A. d’un outillage allemand 
pour le fri du minerai de fer 


La société amércaine Dravo Corporation a acquis la 
licence pour la production du matériel de frittage mis 
au point par la société allemande Lurgi, de Francfort 
qui à acquis dans ce domaine une expérience de soixante 
années el traite annuellement plus de 30 millions de tonnes 
de minerai de fer. 


Nouvelle méthode appliquée à la soudure 
de la coque géante du sous-marin atomique 


Le poids et les dimensions des éléments de la coque 
du sous-marin atomique ont nécessité la mise en œuvre 


Fr. &. Soudage 
de la coque du sous 
marin atomique, 


d'une nouvelle méthode. Les viroles géantes sont entrai- 
nées en rotation par un jeu de galets (fig[&). 


D. S. - B. T. 


Coulée centrifuge d'alliages d’étain dans des moules en caoutchouc ‘? 


Les moules en caoutchouc et la coulée centrifuge over- 
mettent de réduire le prix de revient des pièces coulces 
en alliages d'étain. 


Les moules sont constitués de disques de caoutchouc 
synthétique de 200 à 300 mm de diamètre et 25 nm 
d'eparsseur, On utilise deux disques non vulcanisés sertis 
dans des bagues d'acier. 


On place les modèles à reproduire entre deux disques 
que l'on introduit entre les plateaux d'une presse à vul- 
caniser, on chaufle et on applique ensuite la pression. 
On monte jusqu'à une pression de 10 à 15 tonnes que l'on 
maintient une demie heure. 


Pour la coulée, on monte les moules sur une machine à 
couler par centrifugation tournant de 500 à 1 200 t/mn. 
On coule le métal préalablement chauflé dans un creuset 
dont la température est contrôlée par thermostat. 


(4) L'Elain et ses usages, juin 1954. 


Il est recommandé que la température du métal ne 
dépasse pas 3000C ; le moule peut alors servir pour mille 
coulées. Le métal utilisé est à base d’étain avec addition 
de cuivre et d'antimoine pour améliorer les caractéris- 
tiques mécaniques. 

Des alliages moins coûteux comme 60 Sn, 40 Pb ou 
certains alliages d'imprimerie peuvent également être 
exécutés, mais ils manquent souvent de fluidité et ne 
donnent pas des pièces aussi finement moulées. 

Le caoutchouc reproduit fidèlement le modèle, et cette 
fidélité se retrouve dans les pièces coulées. La précision 
des dimensions est excellente dans le plan du moule, 
mois dans le plan perpendiculaire les dimensions sont 
réduites. 

Cette méthode s'applique aux articles de bijouterie de 
fantaisie ; on polit les pièces coulées au tonneau et on 
termine par un revêtement de nickel brillant. 

La fine couche de nickel augmente considérablement 
la résistance mécanique des pièces. R.-J. B. 
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SOUDAGE 


L'industrie des métaux et alliages pour soudures 


L'étude rationnelle des problèmes de fabrication des baguettes de soudure a permis la réal sation d'une machine di 
coulée automatique, dont l'utilisation a conduit aur résultats suivants : économie, qual'lé, homogénéité et enfin possibilité 
d'emploi d'un pistolet soudeur. Cet appareil simplifie et améliore considérablement la soudure, il la rend accessible à de nom- 
breux utilisateurs et en augmente le rendement et la qualité. Il a permis des progrès importants en radioélectricité, en électro 


nique el dans tous les domain-s d'application. 


L'étain et le plomb étaient connus déjà des Romains 
qui avaient découvert l'art de la soudure, Au xve siècle, 
on commença à pratiquer la contection de joints à embot- 
tement pour tuyauteries et gouttières. Mais ce n'est 
qu'au début du xx® siècle que la soudure à l'étain prit de 
l'extension avec le développement de l'industrie des boîtes 
de conserves et leur fabrication automatique à grande 
échelle, Depuis, l'utilisation de ce genre de soudure s’est 
étendu encore à l'électricité, la radio, l'électronique, ete. 
Les besoins croissants en relais déclencheurs, avertisseurs, 
servo-mécanismes, enregistreurs, amplificateurs, 
industries récentes, des radars, de la télévision et 
applications les plus diverses de l'électronique ont encore 
occru dans des proportions considérables l'utilisation des 
soudures à l’étain. 

Les Etats-Unis à eux seuls consomment, tous les ans, 
environ cinquante mille tonnes de soudures diverses. La 
raison de cet engouement du consommateur doit être 
recherchée dans la facilité d'emploi et les bas points de 
fusion de ces alliages. L'industrie automobile utilise 45 ®%, 
du tonnage annuel, dont les trois quarts pour les ra- 
diateurs de moteurs, le reste comme remplissage des joints 
de fuselages ou carrosseries. L'industrie des boîtes en 
étain consomme 25 % de ce tonnage. L'industrie électrique 
s'inscrit enfin pour 15 %, du total. 
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PRINCIPE DE FABRICATION 


Les méthodes de fabrication des soudures à l'étain 
n'ont été modifiées que depuis peu d'années car elles 
n'avaient pas évolué pendant des millénaires. 

Actuellement, les mines d'étain fournissent à peine de 
quoi faire face à la consommation mondiale, et il a été 
nécessaire, depuis la dernière guerre, d'utiliser des déchets, 
ce qui obligea à des analyses minutieuses et des études 
précises d'améliorations. 

La fige 1 représente le diagramme de solidification 
étain-plomb, et la ligne brisée À B C est le « liquidus » 
c'est-à-dire le lieu des points de début de cristallisation 
à partir de l'état liquide. Le « solidus » est la ligne brisée 
A D B E représentative de la fin de la solidification com- 
plète. Entre le « liquidus » et le « solidus » se trouve la 
zône semi-liquide, ou l'alliage contient à la fois des par- 
ticules solides et liquides. 


Supposons avoir à déterminer l'intervalle de fusion d'un 
alliage de composition donnée, 40-60, par exemple. La 
verticale XY coupe le « solidus » en $ et le « liquidus » 
en L aux températures 183°C et 232°C, d'où un intervalle 
de fusion de 49°C. Toute valeur de l'intervalle de fusion 
peut-être déterminée de même. Seul l’alliage 66-38 a un 
point de fusion vrai de 1839C, avec intervalle de fusion 
nul. 


Tous Îles allioges étain-plomb dont le pourcentage 
d'étain est compris entre 19,5 et 97 5 commencent à fondre 
à 1839C. 

I en résulte que pour être d'une résistance: 
mécanique valable, on ne peut les alliages en 
sécurité que bien au-dessous de cette température. 
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1. — Diagramune de solidification étain-plomib, 

On voit également sur le diagramme que pour un 
joint résistant de 2040, il est impossible de se servir de 
métal dont la teneur en étain est comprise entre 19,5 et 
97,5 % et que, dans ce cas, il faut utiliser des alliages 
contenant moins de 10 %, d'étain. 


MACHINES MODERNES 
POUR LA FABRICATION 
DES ALLIAGES DE SOUDURE 


C'est sous forme de baguettes que l'industrie présente 
les alliages aux utilisateurs, et il n'y a pas si longtemps 
aux Etats-Unis, la coulée se faisait à la main dans des 
moules ouverts, de dimensions prévues. Ce procédé pou- 
va't amener des ondulations, des défauts d'aspect, et, de 
plus, des ségrégations des constituants du métal. Les risques 
de défauts de fabrication étaient considérables et le procédé 
ancien et antiscientifique de coulée a été remplacé par 
une méthode plus moderne et automatique donnant une 
meilleure présentation, et évitant toute hétérogénéité de 
métal. 

C'est la société américaine Smelting and Refining Cy qui 
a réalisé la première le procédé de coulée continue et auto- 
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matique, éliminant ainsi les erreurs et les défauts inhérents 
aux procédés manuels. 


Voici les principes essentiels couverts par le brevet 
(U.S. Patent 2459 892) : 

1° Procédé de prélèvement du métal fondu à la partie 
inférieure du creuset, pour éviter l'entraînement des 
scories et laitiers ; 

2 Coulée en moules fermés, contrôle et régulation 
automatique du refroidissement ; 

30 Refroidissement rapide pour réduire les ségrégations ; 

1° Remplissage des moules sous Vide pour éliminer toute 
oxydation ; 

5° Vitesse constante de remplissage et pression hydro- 
statique constante du métal fondu, pour éviter les cri- 
quages. 


L'ensemble réalisé comprend les éléments suivants 
(fig. 2) : 

1° Un creuset et le système de prélèvement du métal 
fondu ; 

2 Une pompe de circulation de métal liquide et Le cir- 
cuit de circulation ; 

3 Les moules à baguettes ; 


er acier 


fache e 2 mouler \ Systeme 
de 
£ La 
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fulomalique de 
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Rai 


- Schéma d'un dispositif de fonderie 
et moulage automatique. 


gguettes 


%4 Un systèm: automatique de jrefroidissement des 
moules ; 

5° Un système hydraulique fournissant la puissance 
nécessaire aux manœuvres diverses ; 

6° Un système de contrôle électrique et de régulation 
des températures, de la circulation du métal, de l'ouver- 
ture et de la fermeture des moules. 

Il est nécessaire de régler la machine pour les divers 
alliages envisagés, et les dimensions des baguettes. L'ouver- 


ture des boîtes à moules a lieu à l'instant voulu, les 
baguettes tombent dans un bac de réception et l'opéra- 
tion recommence. 


AVANTAGES 


Le produit obtenu à une composition remarquablement 
constante. Sa densité, sa texture cristalline, ses dimensions, 
sa forme, et son poids sont bien plus réguliers que par 
l'ancien procédé. En conséquence, les soudures fondent 
toutes de même façon, et l'homogénéité des alliages a 
pour conséquence un travail de soudure meilleur et de 
qualité constante. Aucun oxyde n'est à craindre du fait 
des opérations de fusion sous vide d'où une fluidité 
accrue, et un brillant meilleur. Bien entendu, le prix de 
revient obtenu est très inférieur à celui auquel 
conduisait l'ancien procédé. Enfin, toutes les dimensions 
des baguettes de soudures peuvent être obtenues depuis 
une livre jusqu'à 5 kg. 


QUALITÉS DIVERSES 


La Federaled Metals qui groupe aux Etats-Unis tous 
les producteurs de soudure à l'étain a normalisé diverses 
qualités depuis 70 %, d'étain et 30 %, de plomb, jusqu'à 
1 %, d'étain 97,5 de plomb, 1,50 %, de silicium. Certains 
alliages contiennent de l’antimoine (jusqu'à 2 %). 

Les nouveaux alliages permettent d'économiser jusqu'à 
50 , d'étain par l'emploi de l'argent en petites quantités, 
ce qui, tout compte fait, conduit à une économie de prix 
de revient. Il s'agit d’atliages ternaires dont le diagramme 
est indiqué par la figure 1. Parfois d'autres composants 
sont ajoutés en plus. 

Le tableau I! donne la composition des alliages les plus 
utilisés. 


COMPOSITION DES ALLIAGES 
LES PLUS UTILISÉS 


TaBLEau I. 


Anti- 


Indium 
moine 


No Argent 


ST 5 

ST 10 
ST 15 
ST 20 N 
ST 40 D 
ST 255 
ST 30 
ST 30 H 
ST 30 D 


APPLICATIONS 


Ces alliages conviennent pour la soudure des métaux 
en feuilles, récipients et bidons de produits alimentaires 
(lait), soudure pour montages radio, télévision, radars, 
commutateurs, instruments électriques, appareillage élec- 
trique. 

Le métal de soudure utilisé ne constitue qu'un élément 
négligeable, du point de vue prix de revient, des appareils 
fabriqués (T.S.F., etc.) Par contre, la main-d'œuvre 
nécessaire représente un pourcentage très important, 
ainsi que les pertes de temps et de métal de soudure. Pour 
diminuer les pertes de métal il a été possible de mettre 


214 
Four reverbere A 
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au point des méthodes modernes et précises, qui augmen- 
tent le rendement horaire des ouvriers, et diminuent le: 
quantités de métal nécessaires. 

Le nouveau pistolet soudeur est le résultat des re- 
cherches de nombreux ingénieurs, dans ce domaine. 
Le fil de soudure alimente le canon de l'outil et passe 
par un tube de graphite placé en bout du canon. Lorsque 
la pièce à souder est mise en contact avec le graphite, il 
se crée un petit arc électrique qui chaufle la surface de la 
pièce à souder et fait fondre le fil de soudure instantané- 
ment. 

Ce pistolet, qui comporte son propre transformateur, 


fonctionne sous 6 volts. Il est possible aussi de l'alimenter 
directement à l'aide d'une batterie d'accumulateurs de 
voiture en court-circuitant le transformeteur. Son poids 
n'est que de 300 g et il peut être tenu d'une seule main, 
l'autre main restant libre pour maintenir la pièce à souder. 

Fabriqué aux Etats-Unis par Solo Solder Tool Corp 
il permet une économie de plus de 50 %,, en main-d'œuvre 
et matière et constitue un outil de travail remarquable 
pour la radio-électricité et l'électronique. 


A. Roos 
Ingénieur des Arts et Manuÿactures. 


Le calibreur micrométrique Scrivener est un mécanisme 
hydraulique qui commande l'arbre d'avance précise. 11 
permet d'avancer la meule d'entraînement à une distance 
pré-déterminée qui compense l'usure de la meule. Ce 


dispositif est commandé manuellement par bouton- 
poussoir où automatiquement par la mesure pneuma- 


tique des pièces. Le circuit hydraulique de la rectifieuse 
alimente le dispositif. 


COMMANDE MANUELLE 


Ce calibreur comprend essentiellement un cylindre 
dont le piston est relié à l'arbre d'avance précise, une 
soupape et un mécanisme sélecteur qui contrôle le taux 
des déplacements du piston done ceux de l'arbre. Ce 
contrôle est assuré par une butée dont la position est 
réglée par un bouton moleté situé sur le côté du calibreur. 


Frs. 1. — Lorsqu'on appuie sur le bouton-poussoir du calibreur 
micrométrique Scrivener, la meule d'entrainement de la rectifieuse 
centreless s'avance automatiquement d'une distance préderminée 
par le réglage d'un bouton moleté que l'on voit à gauche, Le man- 
chon gradué visible sur le sommet du calibreur est un contrôle 
manuel utilisé seulement pour les réglages initiaux. 


Les cinq positions du bouton correspondent à cinq dépla- 
cements de la meule de 0,0025 mm à 0,0127 mm. Chaque 
division apparaît sur un regard lorsqu'on manœuvre le 
bouton moleté. 


(1) Engineering, décembre 1954 


Contrôle de précision du calibrage sur rectifieuses centreless 


Sur le modèle à commande manuelle, la soupape est 
commandée par le bouton poussoir et l'opérateur, après 
calibrage de la pièce rectifiée à la limite supérieure de la 
tolérance, n'a qu'à appuyer sur le bouton, La meule 
s'avance automatiquement de la distance pré-déterminée 
par le bouton moleté. Le catibreur comporte également 
un manchon gradué réglable à la main qui peut être utitisé 
en liaison avec le volant d'avance rapide de la reetifieuse 
pour des réglages initiaux, par exemple lors d'un change- 
ment de pièce de diamètre différent ov apres le montagx 
d'une nouvelle meule, Dès que ce réglage initial est ter- 
miné, le réglage de compensation d'usure de la meule 
est effectué par le celibreur micrométrique 


COMMANDE AUTOMATIQUI 


Une modification du calibreur consiste à opérer le 
contrôle automatique du réglage de meule per un équi- 
pement de mesure pneumatique, Cet appareil fabriqué 
en Collaboration par Scrivener et la Sigma Instrument 
Company Lid utilise une bague de calibrage à ajutages 
jumelés pour mesurer sans interruption la pièce lorsqu'elle 
quitte la rectifieuse. 

La bague calibrée comporte deux ajutages de mesure 
et un ajutage de contrôle qui permet de s'assurer que les 
ajutages de mesure fne fonctionnent que sorsque la pièce 
passe dans la bague de calibrage. 

Un dispositif électrique de contrôle des ajutages de 
mesure transmet les impulsions de puissance au calibreur 
micrométrique lorsque la dimension de la pièce qui est 
mesurée atteint la limite supérieure de la tolérance. 

Un autre dispositif est utilisé également pour la recti- 
fication en plongée. Dans ce cas, le contrôle de mesure 
dans une bague calibrée n'est pas possible et une tête de 
jauge convenable est fixée sur la rectifieuse. Lorsqu'une 
pièce est terminée, elle est éjectée de la machine, placée par 
l'opérateur dans la jauge et si la tolérance supérieure 
est atteinte le calibreur micrométrique se met automa- 
tiquement en action. 

Si une rectifieuse complètement automatique est réglée 
pour une longue série de pièces entiérement cylindriques, 
le dispositif de contrôle automatique de l'avance de 
meule peut être utilisé pour placer les pièces entre les 
meules, et les transporter dans le calibre après rectifi- 
cation. La mesure des dimensions et la correction d'usure 
des meules sont alors entiérement automatiques. 


| 
| 
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Le comportement des paliers à roulements 
aux très grandes vitesses de rotation ‘? 


Le développement des turbines et compresseurs à 
grande vitesse a posé le problème de la construction des 
paliers. Aussi bien les paliers lisses que les paliers à rou- 
lements se sont montrés capables de supporter ces vitesses. 
Toutefois, les derniers peuvent fonctionner avec 
quantites tres faibles de lubrifiant. Cet avantage a pour 
corollaire de réduire les difficultés d'étanchéité et de con- 
duire à des dispositifs plus simples. 


des 


Les essais à grande 


vitesse ont été menés 
| en montant le palier à 
| ! |__|} 1 essayer à l’une des ex- 


trémités d’un arbre li-se 


porté à ses deux .: x- 
trémités. Une charge 
axiale était imposce au 
moyen d'un palier in- 
termédiaire et d'un 


manchon poussé par un 
ressort. La tempera 
était mesurée au 
de thermo-couples pla- 
cés en quatre points du 
palier essayé. Deux pla- 
ges de vitesses ont clé 
étudiées au moven de 
deux dispositifs d'en- 
traînement : l'un, pour 
les vitesses inférieures 
à 45 000 t/mn, corupre- 
nait un moteur électri- 


Température de la bague extérieure 


Débit d'huile 


PIMIR alternatif à 
Fro. 1.7-— Relation ‘entre la tem- variable; l’autre, 
pérature et le débit d'huile pour un js vitesses supérieures 


roulement à gorge profonde, diamètre 


15 mm. faisait appel à une !ur- 


bine à air comprim 
Les essais ont porté sur deux types de roulement: 
a) Faibles charges, gorge profonde, diamètres de 10 
à 35 mm. 
b) Faibles charges à rouleaux cy- 
lindriques diamètre 35 mm. 


Voici les principaux facteurs étu- 
diés et leur influence : 

1° Quantité de lubrifiant. — La sta- 
bilité de la température peut être 
considérée comme le critère fonda- 
mental de la fatigue d'un roulement 
aux vitesses de rotation extrêmes. 
Lorsqu'on fait varier le débit du 
lubrifiant, les températures sont pro- 
fondément modifiées comme le mon- 


Fio. 2 
1,"Entrée 
tre la figure 1. Il est remarquable que, a) 


dans les mêmes conditions, une même 
température est atteinte pour deux 
débits différents; l’un très faible, l’autre cent fois plus 
important environ. Ce résultat semble dû au fait que les 


Injecteur. 
rieure. 


Konstruktion. 


frottements hydrodynamiques augmentent avec le débit 
du lubrifiant. 


20 Vitesse de rotation. — La température croît linéai- 
rement avec la vitesse de rotation et d'autant plus rapide- 
ment que les charges et les diamètres sont plus grands. 

39 Charge axiale. Elle n'a qu'une faible influence ; 
toutefois les roulements se comportent mieux sous une 
charge unidirectionnelle, 


19 Jeu radial. On considère uniquement le jeu au 
montage. Son influence sur la température est considéra- 
ble et on admet que pour des diamètres de 10, 20 et 
35 mm, les jeux radiaux optima sont respectivement 
0,015 0,020 et 0,030 mm. 


3 Type el température du lubrifiant. La viscosité 
du lubrifiant est un facteur important. La température 
croît environ comme la racine carrée de la viscosité en 
poises. 

La température d'entrée d'huile devient sensible à 
partir d'un débit supérieur à 2 1/h. De bons résultats ont 
aussi été obtenus avec des graisses consistantes à courbe 
de viscosité plate et à point de goutte supérieur à 120°C. 


L'emploi des graisses « silicones» semble être promis 
à un avenir intéressant. 
Go Dispositif de graissage. — Pourvu que le lubrifiant 


atteigne bien les surfaces portantes, le type de graissage 
est de peu d'influence. La figure 2 représente les princi- 
paux. Le type à disque à aubes présente un avantage 
précieux aux grandes vitesses : [Il procure un graissage 
forcé par brouillard d'huile et fournit de plus une garantie 
supplémentaire d'étanchéité. 

7° Matière de la cage et construction du roulement. — 
Dans un même type de roulement c'est la cage en alliage 
d'aluminium qui donne les meilleurs résultats, comparée 
aux cages en laiton et en bois traité. 

8e Tolérances d'ajustage, — On a vu plus haut l'impor- 
tance du jeu dans l'endurance des roulements ; il s'ensuit 
que le problème des tolérances revêt une importance 


PIM97 


Différents modes de graissage employés sur un même roulement. 
l'huile. 
b) Trou dans la bague extérieure. 

d) Trous dans les bagues intérieure et extérieure. 


2, Sortie d'huile 
c) Trous dans la bague inté 
- €) Type à disque à aubes. 


capitale. Il apparaît à cet égard que les échelles de tolé- 
rances /.S.A. sont insuflisantes pour garantir les jeux 
convenables dans toutes les conditions de montage des 
roulements à grande vitesse. B. T. 
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OUTILS ET OUTILLAGES 


BAGUES D’ARRÊT ÉLASTIQUES (') 


C'est surtout dans l’industrie automobile que l'emploi 
de ces bagues (fig. 1) est très répandu, pour arrêter des 
coussinets, des arbres, des axes de piston, etc... 


Fire, 1. Bague d'arrêt 


élastique. 


Généralement elles sont faites en acier SAE 1065 ou 
SAE 1090 avec les caractéristiques suivantes après traite- 


ment 


R : 170 à 200 kg/mm*. 
Dureté HRC : 47 à 54. 


Elles peuvent être mises en place par compression ou 
par extension. Les premières sont roulées après le traite- 
ment thermique du fil, tandis que les deuxièmes doivent 
être mises en forme et subir le traitement thermique ulté- 


rieurement. 


Le projeteur est souvent amené à calculer des bagues 
et des clips non normalisés. On peut emplover les for- 
mules suivantes sans aucun risque, si le rayon R est tré: 
grand par rapport à la hauteur ou au diamètre du fil. 


rd 
Pour des sections circulaires | } 
d 
PR — 
2 32PR 1P 
max. 
[21 
Ed 
Pour les sections rectangulaires (A bh) 
PR 
ho 2 P 6 PR P 4 
nax. — 
1 A bh° bh [3] 
PI 3x PR 
3 
E ble 
& max. : Sollicitation maximum à la flexion en kg/mm'. 
P : Force nécessaire en kg pour ouvrir ou fermer 
la bague. 
A : Surface de la section de la bague, en mm. 
Moment d'inertie de la section en mm, 
E : Module d'élasticité à la flexion en kg/mm'. 


(!) Macchine, 


h : Hauteur de la section du fil en mm. 

b : Largeur de la section du fil en mm. 

d : Diamètre du fil en mm. 

ô : Augmentation ou diminution du rayon de la 
bague en mm sous une charge P. 

R : Rayon moyen de la bague au repos (voir fig. 1). 


TABLEAU I, —— Fil À SECTION CIRCULAIRE 
Bague Bague 

D à à 

d expansion contraction 

h K 

0,10 0,06 

5 0,06 0,04 

6 0,042 0,03 
7 0,03 0,024 
8 0,023 0,018 
y 0,018 0,015 
10 0,013 0,012 
11 0,011 0,010 
12 0,009 0,008 
13 0,008 0,007 
14 0,007 0,0065 
15 0,006 0,006 
16 0,005 0,005 
17 0,005 0,0045 
18 OM 


En principe on admettra une sollicitation maximum 
8 < 150 kg/mm’. Dans le cas de bagues montées et 


démontées souvent, on admet 175 kg/mmr, 


applicable à une bague, on peut se servir des formules : 


TaBLeau Fil. SECTION RECTANGULAIRE 
Bague Bague 
D à à 
h expansion contraction 
K h 
| 0,095 0,058 
5 0,06 0,04 
6 0,042 0.04 
7 0,028 0,022 
0,022 0,016 
0,018 00135 
10 0.014 0,012 Æ 
11 0,010 0,0085 
12 0,0085 0,0087} 
13 00075 0.007 
14 0.007 6.006 
15 0,006 0,005 
16 0,005 0,005 
17 0,0045 0,04 
18 0,004 0,004 


Pour le simple contrôle de la sollicitation maximum 


n 
— 
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sé KE} LE us, -1 Sont détalonnées, comme le montre la figure 3, sur une 
+ 151 longueur correspondant à trois ou quatre filets. 
d 8 q 
KE 
pour section rectangulaire 
8 : Sollicitation maximum à la flexion en kg/mm°. +, 
E : Module d'élasticité à la flexion en kg/mm°. Fig. 2. Profil Teen à la meule pour 
1e 
d : Diamètre du fil en mm. r 
h : Hauteur de la section du fil en mm. a=10%15° 
{ : Augmentation ou diminution totale de la bague B=30"+40° 
en mm. 


K : Coeflicient donné par les tableaux 1 et 11 dans Les avantages de cette conception sont nombreux. 
Outre leur prix de fabrication inférieur, ils durent plus 
longtemps, car la conicité raccourcie du bout admet un 
nombre supérieur de retaillages. Leur productivité est 
supérieure, d’où économie de main-d'œuvre. Les co- 


D D | 
lesquels + et sont respectivement le rap- 
port entre le diamètre moyen de la bague au 


repos et le diamètre ou l'épaisseur du fil. 


TaBLEau II. CARACTÉRISTIQUES DE BAGUES EN DIFFÉRENTS MÉTAUX 


Métal R ô, Dureté Module 
kg/mm? kg/mm? HR kg/mm? 
Acier 0,60-0,70 170 à 180 130 C 48 21000 
Mn 0,60-0,90 
Acier C 0,85-0,98 180 à 200 150 C 54 22000 
Mn 0,60-0,90 
Be 1,90 Co 025 120 min. C 39 12650 
Cu = diff, 135 min. C 40 12650 
Aluminium R 308 .,.............. Zn 6,4 Mg — 2,5 12 à 55 38 B 85 7310 
Cu 1,2 AI dif. 19 à 53 16 7310 
Bronze phosphoreux D............ Sn 9 à 11 Zn — 0,20 85 à 92 64 à 70 B 100 11000 
Pb 0,05 P — 0,03 
Cu = diff. 
Acier inoxydable... .........:.,.... Cr 17 à 20 Ni 7à 11 170 à 180 128 C 48 20000 
Mn 2 Si 1 C—015 


Le dessinateur devra noter que la flexion 8 des form... 
[2] et M] et / des formules [5] et [6] sont relatives à ia 
flexion maximum au montage ou au démontage, c'es! :- 
dire la force appliquée par l'ouvrier en plaçant les bag 
Bien souvent l'ouvrier fait subir aux bagues une flex 
bien supérieure à celle qui a été calculée et il en résulti 
une déformation irrémédiable. 


Différents métaux peuvent être employés su: ant 
l'application, par exemple en électricité où 
mique. 


Le tableau 111 donne les caractéristiques de bagues en 
différents métaux. 


TARAUDS SANS CANNELURES 


Dans ces tarauds les trois ou quatre cannelures usuc!les 
sur toute la longueur de l'outil sont remplacées par deux 
courtes eannelures obliques, exécutées à la meule, ous 


15°-18° 


Fre. 1. Orientation des 
cannelures obliques. 


un angle de 159-189 à l'axe de l'outil (fig. 1). La figure 2 
indique le profil à donner à la meule. Les ailes coupantes 


peaux sont facilement expulsés veis l'avant, ne néces- 
sitant pas de nombreux arrêts du travail pour le net- 
toyage des cannelures bouchées. Leur affûtage est plus 


d 
@ | 
lures. a 


facile (dans le cas de trous borgnes, il faut prévoir un 
perçage plus profond pour le dégagement des copeaux). 


C. N. 


Recettes pratiques de l'atelier 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
| rubrique: “ Recettes pratiques de l'atelier”, où ils 
trouveront des notes d'atelier relatives à des reccttes, 
procédés, lours de main mis au point par d'autres pra- 
| ticiens el susceplibles de les aider à résoudre de mul- 
\ tiples problèmes d'usinage ct de jabrication. 


|! 


| 
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USINAGE 


TRONÇONNAGE ET TOURNAGE 
DU CAOUTCHOUC (') 


En construction mécanique, outillage, etc. le caout- 
chouc utilisé à la confection de butées ou amortisseurs 
n'est pas toujours disponible aux dimensions exactes 
demandées. Cette matière tendre peut bien entendu se 
travailler parfaitement à l'aide de meules mais, par contre, 
elle est à peine usinable au moyen d'outils coupants 
ordinaires. Cependant, grâce à des couteaux appropriés, 


ner en métal dur 

(Widia). 


on peut façonner le caoutchouc en le découpant dans la 
masse, À cet effet, le couteau représenté par la figure 1, 
et qui est muni d’une lame rapportée en carbure, s'avère 
efficace et, de plus, capable d'un service prolongé. 


Le praticien qui ne disposerait pas d'outils de ce genre 
peut néanmoins se servir d'une vieille lame de scie en 
acier rapide qu'il soudera à l'extrémité d'un barreau 
d'acier fraisé en méplat. La section de la lame est meulée 
en forme de fuseau et l'arête tranchante doit être arrondie 
à l'extrémité pour lui assurer une durée plus longue en 
service (fig. 2). Cet outil est fixé sur le porte-outil légère- 
ment au-dessus de l'axe de la pièce et on s’en sert comme 


Fire. 2. Cou- 
teau à tronçonner 
fait d'un morceau 
de lame de scie en 
acier rapide. 

a, Arête cou 
b, Bar 
re. Pièce 
(caoutchouc). 

d, Soudure, 


d'un outil ordinaire à tronçonner. On emploiera pour le 
travail du caoutchouc des vitesses de coupe modérées car 
on observe un accroissement du travail absorbé avec 
l'élévation de la température. On peut généralement 
couper le caoutchouc à la dimension finie à moins que des 
conditions de tolérances plus sévères ne nécessitent une 
rectification ultérieure à la meule. 


La figure 3 représente un outil combiné tout à fait 
remarquable qui facilite le déroulement du copeau en 
vue de découper un alésage dans un bloc de caoutchouc, 


Technieca. 
(*) D'après American Machinist, 20 août 1951. 


L'outil présente en eflet deux arêtes coupantes suivant 
deux plans perpendiculaires et, tandis qu'une arèête 
découpe le caoutchouc au diamètre voulu, l'autre, située 
à angle droit et quelque peu en arrière de la pointe de la 
première, évide l'alésage par enlèvement d'un copeau 


3. — Outil 
à découper et dé- 
colleter pour Île 
caoutchouc. 


hélicoïdal, L'emploi d'un tetJoutil exige que la pièce soit 
préalablement percée en son centre, Ces opérations peu- 
vent être exécutées par n'importe quel tourneur, 


B. T. 


Erratum 


OUTILS A PROFIL CONSTANT 


Une légère erreur risque de rendre difficile la compré- 
hension de la figure 1 de l'article de M. Bahuaud : Ou- 
tils à profil constant, publié dans la livraison d'avril 1955 
de La Pratique des Industries Mécaniques (p. 98). I 
s'agit de la disparition accidentelle d'un signe “ moins” : 
A droite de l'expression : Axe meule, il fallait lire “æ — 5" 
et non “x 5”. Nous reproduisons ci-dessous la figure 
rect ifiée. 


| 
| 
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Le filet rapporté ‘ Heli-coil ” 


La Heli-Coil Corporation de Danbury à fait breveter 
un filetage rapporté auto-fretteur s'insérant entre la vis 
et le trou préalablement taraudé. 

La société O.T.A.L.U., spécialisée dans l'étude et la 
réalisation d'outillages pour les alliages légers, à acquis 
la licence du procédé de filetage Heli-Coil. 


Ce système consiste essentiellement en un fil d'acier 
inoxydable, de section en losange avec un angle au sommet 
de 60° (ou 55° pour le pas Withworth) enroulé en hélice. 
Ce fil est alors introduit dans un trou taraudé dont les 
cotes sont telles que le filetage final corresponde aux dia- 
mètres, pas et tolérances de la vis. 

Le diamètre. d'enroulement du filet Heli-Coil :vant 
introduction est supérieur au diamètre nominal iinal. 
Cette différence assure un serrage énergique du filet sur 
les flancs du taraudage de la pièce. 


Cette solution présente de nombreux avantages 

Le filet Heli-Coil sert de frein lors du vissage à force. 
D'autre part il est indesserrable, car le dévissage, tendant 
à dérouler les spires, augmente leur pression sur les 
flancs du taraudage. 

L'assemblage Heli-Coil, consistant en un sim fil 
de section calibrée, constitue un système d'une £ .nde 
légèreté. Sur la pièce elle-même, également gain de pids 
sur le système classique de la douille, du fait même de la 
diminution de l'épaisseur des parois d'assemblage. 

La précision dans l'exécution des filets rapportées garan- 
tit une excellente tenue aux efforts de traction et de torsion. 

Le fil utilisé est un acier inoxydable 18/8 résistant 
à peu près à toutes les atmosphères. Le filetage ne peut 
se détériorer sous l'effet des causes multiples de corrosion. 


Par ‘ailleurs ce système constitue un procédé de :. pa- 


ration de pièces dont les taraudages sont détériorés. 
On peut rétablir un taraudage absolument neuf aux cotes 
et tolérances d'origine. En eflet, l'opération consiste 
simplement à percer à un diamètre défini plus grand 
éliminant ainsi les filets du filetage détérioré, à tarauder 
cet avant-trou lisse à l'aide d'un taraud spécial, et à 
insérer le filet Heli-Coil, qui reproduit un taraudage 
possédant les diamètres et pas d'origine. 

La garantie de durée de la réparation est supérieure à 
celle du taraudage primitif dans la pièce elle-même quand 
cette dernière est en alliage léger ou matériau tendre. 


L'outillage de pose est d'une utilisation très facile. 
Il se compose essentiellement 

a) D'un taraud spécial de la dimension nominale du 
filet rapporté assurant un taraudage à tolérances très 
strictes et contrôlables à l’aide d'un tampon de vérification. 

b) De l'un des appareits de pose suivants : 

appareil de pose standard à mandrin, appareil 
manuel simple, conçu pour la pose des filets à l'unité. 

— appereil de pose standard à préfiletage, appareil 
manuel perfectionné, guidant mieux le filet lors de son 
introduction ; il est recommandé pour les séries moyennes 
et plus particulièrement pour les pas fins. 

- appareil type machine, s’adaptant sur perceuses- 
taraudeuses fixes, sur perceuses électriques ou pneumati- 
ques portatives ; convient aux grandes séries de fabrication. 

c) D'un rupteur, type manuel pour les séries moyennes, 
type pneumatique pour les séries importantes. La rupture 
de l'entraîneur n'est nécessaire que dans le cas de trous 
débouchants pour laisser le passage libre à l'excrémité 
de la vis. 

A. 


Machine électronique reproductrice de profils d’aubes de turbo-machines 


(Voir la photcgraphie de la couverture) 


La figure illustrant la couverture représente une machine 
électronique reproductrice de profils d'aubes de compres- 
seufs ou de turbines, réalisée et mise au point par la 
société Hispano Suiza, grâce à laquelle, avec une préci- 
sion de l'ordre de 0,05 mm, on peut réaliser un r'pro- 
ducteur ou éventuellement une ailette à profil con-tant 
en partant directement du dessin. 


L'ensemble comprend : Une fraiseuse universelle //. S. 
avec en additif un moteur commandant la tran:i1tion 
de la table et une poupée fixée sur la table commandée 
par un deuxième moteur électrique ; un dispositif photo- 
électrique visant le contour du dessin; une armoire 
de commande électronique du moteur de translation de 
la table ; un pupitre de commande de l'ensemble et une 
armoire contenant les dispositifs d'alimentation. 


Le principe de reproduction est le suivant : Une fraise 
taillant une pièce peut être considérée graphiquement 
comme un cercle roulant autour de cette pièce, cercle 
dont le centre décrit une courbe enveloppant la piece à 
une distance constante, égale au rayon de la fraise. Si, 
inversement, on oblige le centre d'une fraise, de même 
diamètre, à décrire cette figure, on obtiendra le profil 


désiré. Le processus se déroule comme suit : La fraise 
et le dispositif photo-électrique sont fixes dans l'espace ; 
la pièce à usiner et le dessin, fixés sur l'axe de la poupée, 
sont animés d'un mouvement de rotation continu; le 
dispositif photo-électrique comporte un système optique 
visant le bord du dessin et, en formant l'image sur un 
diaphragme, les mouvements de translation de la table 
ajoutés à la rotation du dessin, permettent au diaphragme 
de suivre le bord de celui-ci. Le dessin, qui doit être 
exécuté avec une grande précision de trait, représente, 
non pas la pièce désirée, mais la courbe représentant la 
loi de déplacement de la fraise dont le diamètre est ainsi 
fixé par avance. 

Si l'axe de la fraise coïncide avec l'axe optique du dis- 
positif photo-électrique ou reproduit bien la pièce désirée. 
Par contre si l’on écarte l'axe de la fraise d’une distance x 
de l'axe optique, on obtient alors une pièce beaucoup 
plus grande qu'on appelle « reproducteur » qui servira à 
l'usinage de profils en série sur une autre machine (tour 
à copier) en utilisant un galet suiveur de même diamètre que 
celui de la fraise qui a servi à l’usinage du reproducteur. 


P. E. 
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MONTAGE ET RÉGLAGE CORRECTS 
DES OUTILS SUR LES PRESSES 


Le montage et le réglage corrects des outils sur les presses 
sont de première importance. Ils sont un facteur primor- 
dial de production, tant en qualité qu'en quantité, ainsi 
que de sécurité pour le personnel. On trouvera ci-dessous, 
dans l’orare de leurs succession, les précautions à prendre 
pour obtenir un montage et un réglage corrects des outil- 


lages. 


1° Choisir la presse convenant aux dimensions de l'outil- 
lage (largeur, longueur et hauteur fermé) ainsi qu'à la 
puissance requise. 

La presse doit avoir une puissance supérieure d'environ 
30 à 35 % à la puissance requise par l'outillage. 


2° Couper le courant du moteur et veiller qu'il reste 
coupé pendant tout le temps de montage et de réglage 
de l'outillage. 


3° Vérifier et graisser entièrement la presse. Surveiller 
spécialement l'embrayage et la pédale. On ne doit rien 
laisser près de la pédale qui puisse causer des accidents 
à l'opérateur. 


4° Nettoyer la table et le coulisseau extérieurement 
et intérieurement. 


5° Régler le jeu du coulisseau et l'ajuster si c'est 
nécessaire. 


6° Régler la longueur de la course qui doit être la plus 
courte compatible avec le travait demandé. 


79 Si c'est nécessaire, choisir et monter sur la table de 
la presse un plateau mobile approprié, qui doit satisfaire 
aux conditions suivantes 


— Epaisseur convenable suivant la hauteur d'outil 
et la course. 


— Ouverture suflisante pour le passage des pièces et 
des débouchures, sans toutefois être trop grande, pour 
offrir un appui suffisant à la matrice. 


— Trous taraudés disposés convenablement pour la 
fixation de la matrice. 


8° Mettre en place l'outil sur le plateau, sans toutefois 
le fixer et vérifier que le passage des flans et des débou- 
chures sous la table est suflisant. 


% Pendant la manutention de l'outillage, le porte- 
poinçons doit être muni d'entretoises, entre lui et la ma- 
trice, afin d'éviter une trop grande pénétration des poin- 
çons dans celle-ci. 


10° Descendre le coulisseau à sa position basse et serrer 
convenablement le porte-poinçon dans l'alésage corres- 
pondant. 


11° Placer une feuille de”papier sous la matrice, pour 
éviter tout glissement de celle-ci. 


12° Fixer la matrice sur le plateau, le porte-poinçon 
étant fixé dans le coulisseau. 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


a) Seules des brides, boulons, écrous et talons de brides 
convenables et robustes doivent être employés. 

b) Les brides ne doivent pas empêcher l'avance de la 
bande ou la chute des déchets (fig. 1). 


2°6° 


Fro, 1, — Position des 
brides et ordre de serrage. 


8° 
PIM 1230 


1° 5° 


c) En premier lieu, serrer légèrement toutes les brides 
et parfaire le serrage dans l'ordre indiqué sur la figure 1. 


d) Afin d'assurer un serrage correct, les boulons doi- 
vent se trouver le plus près possible de l'outillage (fig. 2). 


Incorrect 


F16. 2. — Emplace- Le 
ment des boulons. 
+ 


c) Les talons de brides doivent être d'une seule pièce 
de préférence. 


13° Les poinçons ne doivent pas venir en contact avec 
la matrice, puisque l'on sait qu'une pièce est découpée 
après une pénétration d'un certain pourcentage dans Île 
métal à découper. La course devra donc être réglée en 
conséquence 


149 La course de la presse doit être réglée de telle 
façon qu'à la position haute, tous les poinçons se trou- 
vent à 3 mm minimum en retrait de la face inférieure 
de l'extracteur. 


15° Tourner le volant de la presse à la main et lubrifier 
abondamment les poinçons et toutes les parties mobiles 
de l'outillage. Ensuite, mettre en route le moteur et laisser 
marcher la presse à vide pendant un certain temps, sans 
découper de pièces. 


16° Dans le cas d’un outillage nouveau, l'essayer avec 
du papier ou du carton avant d'utiliser le métal prévu. 


17° Découper quelques pièces dans le métal prévu et 
les mesurer soigneusement. Examiner s'il n'y a pas de 
bavures et autres irrégularités. 


18° Resserrer s'il y a lieu tous les boulons, écrous et vis, 


19 Préparer s'il y a lieu les dispositifs automatiques 
ou semi-automatiques d'alimentation. 


(Voir la sulle page XHI) 
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MACHINE A 
CINTRER LES 
TOLES Type 
AMORCEUR 


Modèle 6 NM 
Capacité 2 M : 6". 


BUREAUX A PARIS: 69, BOULEVARD MAGENTA, TEL PRO 39-26 


LOUVROIL (NOR D) 


TOUS CALIBRES A LIMITES 


standards et spéciaux exécutés 
en ocier trempé ou en carbure 
de tungstène 


Demandez la notice 49! 


2641 42390 
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20° Replacer et régler tous les dispositifs de sécurité. 
Ils doivent présenter le maximum de sécurité pour l'opé- 
rateur et le minimum de gêne pour le travail. 


21° Avant de remettre la presse à l'opérateur, veil! 
qu'il n'y ait rien près de la presse qui soit inutile au 
travail à exécuter. Tous les outils, accessoires, matière: 
doivent être envoyés à leurs magasins respectifs. 


22° Avant de ranger l'outil au magasin après exécutior 
de la série, inspecter celui-ci. Toutes les dernières pièces 
de la série doivent être vérifiées, et si un dépassement! 
de tolérances est constaté, l'outil doit être réparé avant 
sont rangement au magasin. 


STRASSER, J, 


PORTE-OUTIL ARTICULÉ POUR 
RABOTER DES RAINURES PARALLÈLES (') 


Il est parfois nécessaire, pour des raisons d'encombre- 
ment, par exemple, d'usiner des rainures sur des faces 
verticales ainsi que le montre la figure 1. On peut utiliser 
dans ce cas un étau limeur ou une raboteuse à condition, 


SN 


77, 


NN 


Coupe AA 
1968 
Fc. 1. — Vue schématique du porte-outil. 
1, Zone usinée. 2, Traverse 3, Support 4, Languette 
de guidage. — 5, Articulation. — 6, Ressort. — 7, Pièce. — &, Détail 


du porte-outil. 9, Support de section carrée. 


toutefois, que le volet oscillant du porte-outil soit articulé 
non plus suivant un axe horizontal mais suivant un axe 
vertical pour le dégagement de l'outil pendant la course 
de retour. On peut équiper la machine d'un porte-outil 


(*) Machinist, 26 novembre 1954. 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 
(suite de la page Xi) 


spécialement et simplement construit ainsi que la figure 1 
en montre le détail. Il comporte une semelle fixe sur 
laquelle est articulée une semelle mobile porte-outil. La 
semelle fixe est maintenue sur un support rigide de section 
carrée lui-même solidement bridé sur la tête de l'étau- 
limeur ou la traverse de la raboteuse. C'est un boulon à 
collerette qui sert à maintenir la semelle fixe et lorsqu'il 
est débloqué il joue le rôle d'un axe autour duquel la 
semelle peut tourner pour occuper la position convenable 
au travail. La semelle porte-outil est maintenue appiiquée 
contre la semelle fixe par un ressort que retient un écrou 
vissé sur la queue du boulon de blocage. Deux languettes 
latérales sont soudées de part et d'autre de la semelle 
articulée et s'engagent dans des fentes correspondantes 
usinées dans la semelle fixe pour servir de guidage. 


LE 


LA MODIFICATION D’'UNE QUEUE DE TARAUD 
FACILITE SON EMPLOI SUR LE TOUR (') 


En meulant sur la queue du taraud, juste au-dessus du 
filetage, deux méplats à angle droit de la largeur d'un 
tourne-à-gauche, on pourra réaliser sur le tour le montag: 
que représente la figure 1. Le taraud est tres légèrement 
serré sur sa parlie cyrindrique dans un mandrin de perçage 


Fac. 1. Emploi d'un taraud sur un tour 


1, Pièce. 2, Tourne-à-gauche. 3, Barre d'appui 4, Queue 
dans le mandrin. 5, Mandrin de perçage 6, Fourreau de eon- 
tre-pointe. — 7, Porte-outil. — 8, Deux méplats meulés dans la queue 


bloqué à la place de la contre-pointe du tour ; le tourne- 
à-gauche est serré sur le méplat d'équerre et une de ses 
branches repose sur une barre fixée sur la tourelle porte- 
outil et disposée parallèlement au mouvement de cha- 
riotage. De cette façon, le taraud ne peut pas tourner 
tandis qu'il pénètre dans le trou à tarauder de la pièce 
en rotation. La barre d'appui est réglée de telle sorte que 
le tourne-à-gauche échappe lorsque la longueur de tarau- 
dage est atteinte libérant ainsi le taraud. De même, si 
le mouvement d'avance venait à s'arrêter pendant la 
rotation de la pièce, le taraud glisserait dans le mandrin 
peu serré et éviterait une rupture. 


8. T, 


() The Machinist. 
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MACHINES SYKES 
TYPE HORIZONTAL A OUTILS MULTIPLES 


3 MODELES 
© max. 305m/m— largeur 127m/m 
© max. 1016m/m — largeur 254m/m 


Documentation technique sur demande — Vousètes 
cordiallement invité à examiner ces machines 
en nos usines. © max. 1675m/m— largeur 457m/m 


W. E. SYKES LTD MIDDLESEX + ANGLETERRE 


é En France: E. MEISS + 122 BD. MURAT + PARIS Iée. Jas: 41-68 
En Belgique et Congo Belge: G. J. PEETERS . 589 CHAUSSEE de NINOVE : BRUXELLES 


* Tel: 21-55-12 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON-CUIVRE 
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SOUDO-BRASURE 
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Station de Carbonitruration 


Société Parisienne de Cémentation 


154, quai de Bezons à ARGENTEUIL (S. 8 O.) 
Téléphone : ARG. 27-91 et la suite 


FABRICATION SYDERIC ” 
E SENSITIVE P 12 CAPACITÉ 15 
d'établi : à pertir de 66.000. 
colonne : à partir de 83.000 f. 
incluses, départ usine 


Nouvelle adresse : SYDERIC, 10, rue des Platanes, LYON (3-) - Téléphone : MO; 82-71 
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TETE UNIVERSELLE : Ce qui se publie à l'étranger 


£ 
FRAISEUSE CHAUFFAGE INDUSTRIEL 
CER 
" AlEseR Les procédés de chauffage rapide des pièces métalliques dans 
RECrir1ç 0 l’industrie, Stahl und Eisen, 2 décembre 1954 (2 1/2 p.). — Les 


fours à chauffage rapide permettant d'atteindre des tempera- 
tures de 500° à 1500° revêtent différentes formes suivant 
les pièces traitées. 

Certains sont des fours à gaz sans flamme apparente, dans 
lesquels environ 80 % de la chaleur totale absorbée par les 
pièces provient du rayonnement, et le reste du rayonnement 
du gaz et de la convection, proportion qui se modifie d’ail- 
ieurs au fur et à mesure que s'élève la température des 
pièces. 

D'autres fours pour pièces volumineuses sont munis de 
brûleurs fixés aux parois et réalisent un échauffement parfai- 
tement uniforme de toute la masse obtenu presque unique- 
ment par rayonnement. 

Enfin, d'autres fours ont été disposés pour le traitement des 
plaques d'acier épaisses ou des tôles. 

Le procédé de chauffage rapide est surtout employé pour 
les blocs d'acier soit en vue du forgeage, soit pour les spéra- 
liuns de revenu. Des examens de la texture du métal ainsi 
traité ont mis en évidence les avantages de ce procédé sur 
les méthodes habituelles de chauffage. On a constaté en parti- 
culier que, lors du revenu, la répartition de la dureté dans la 
section n'était pratiquement pas modifiée. 


n 
_ 
2 
2 
© 


À. 


CORROSION ET PROTECTION 


Revêtement protecteur de l'acier. Business Week, 30 octobre 
1954. La firme américaine Youngstown Sheet and Tobe Co 
à mis au point un revêtement pour l'acier à base de silicate 
et analogue à un émail vitrifié. Ce produit dénommé Pource- 
nell résulte de neuf ans de recherches pour trouver une pro- 
tection permettant à l'acier de concurrencer les métaux légers 
fans les emplois nécessitant une bonne résistance à la corro- 


Les caractéristiques du Porcenell sont 
— température de fusion de 480 à 650° C, suffisamment bas- 
se pur éviter les dangers de déformation du métal. 
loute pièce peut être intégralement revêtue, même jes 
bords el les coins, ce qui assure une protection totale. 
les propriétés diélectriques et chimiques sont bonnes. 
Le revêtement résiste aux rayures et à l'usure. 


R. J.B 


Nouveau procédé de peinture électrostatique. Werkstatts- 
technik und Maschinenbau, février 1955 (3 p. 4 fig). — Dans 
l'ancien procédé, un brouillard de peinture est projeté, au 
moyen d'un pistolet pulvérisateur à air comprimé, entre les 
pièces à peindre, transportées par un monorail et mises à la 
: terre, et un grillage sous haute tension. Le champ électrostatique 
? développé entre le grillage et les pièces provoque le dépôt 
sur ces dernière d'une grande partie des particules de pein- 
ture. 

Le nouveau procédé consiste à pulvériser la peinture non 
plus par un pistolet à air comprimé mais par une cloche cen- 
trifuge au centre de laquelle la peinture est amenée, au moyen 
d'une pompe, en un débit mesuré. Sous l'action de la rofation, 
la peinture s'étale en nappe d'épaisseur décroissante à l'in- 
térieur de la cloche dont le bord est meulé en arète aigüe sur 
laquelle la peinture se divise en fines particules. La cloche de 
pulvérisation étant elle-même portée à un potentiel élevé 
90000 volts environ les particules de peinture sont diri- 
gées sur toute la surface des pièces mises à la masse. Les avan- 
lages de ce procédé résident dans l'utilisation de la totalité 
de la peinture pulvérisée ce qui représente une grosse éco- 
: nomie la suppression de la nécessité d'aspirer la peinture 
non déposée, l'élimination du grillage sous tension, la réduc- 
tion du débit d'aspiration dès lors nécessité uniquement 
par l'évacuation des vapeurs de solvant — la réduction du 


chauffage de l'air. 
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FRAISEUSES VERTICALES 


PETIT OUTILLAGE MECANICIEN 


FRAISES 


218, Rue Lafayette, PARIS NORD 30.54 


VIS À 6 PANSECREUX 


Têtes cylindr 


35, R. Petit, CLICHYASS 


LIVRAISON RAPIDE 


RODOIRS depuis © 14 mm. 
LETTRES 


réglage en marche 


PIERRES 
t 


iynes BARRES 
ALESEUSES 


applications multiples 
pour l'usinage des alésages 
sans machines coûteuses 


NCIPES 


Demandez documentation Ne 110 
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Compagnie Fronçaise de Machines Ounks de Pie: 
. Usine à SAINT-QUENTIN 


RECTIFIEUSES 
PLANES & CYLINDRIQUES 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


258 RUE BOILEAU 60 AUE JP TIMBAUD 


Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- 
pue à n'utiliser que du courant à 
4 volts pour l'éclairage individuel de 
vos mochines et pour un certain nombre 
d'autres usages courants(garages, locaux 
humides, etc.) 
Le BlocSécurité DERI transformera votre 
courant de | 10 ou 220 volts à la tension 
légole et vous mettra ainsi à l'abri de tout 
reproche, de toute responsabilité et 
même de tout remords. 
Le BlocSécurité DERI est intelligemment 
conçu, en vue d'un montage et d'un 
entretien faciles et pour un usage prati- 
quement illimité. 


Documentation complète sur 


BLocSeécurité DÉRI 
ETABLISSEMENTS DERI 


181, BOUL. LEFEBVYRE, PARIS 1%, VAU. 20.03 


Ce qui se publie à l’étranger 


(Suite) 


LUBRIFICATION 


Le rôle des lubrifiants dans le travail des métaux. Schweizer 
Archiv, janvier 1955 (6 p., 1 fig). — L'article traite de l’impor- 
tance de la lubrification dans le travail des métaux, compte 
tenu notamment des exigences toujours croissantes, quant 
à la pression et à la vitesse de coupe des outils, ainsi qu’au fini 
des surfaces travaillées. 

Les différents procédés de travail - forgeage, laminage, éti- 
rage, tréfilage, tournage, perçage, fraisage, filetage, trempe 
- sont passés en revue, ainsi que les différentes espèces de 
lubrifiants - huiles minérales, végétales, compoundées et chi- 
miquement actives - avec indications générales sur les quali- 
tés s'adaptant le mieux aux diverses applications. 


Vue la grande variété des lubrifiants et des procédés spi- 
ciaux de travail, l’auteur recommande une collaboration étroi- 
te entre les ingénieurs et les fabricants de lubrifiants. 


C. H. N. 


TRAITEMENTS THERMIQUES 


de la fragilité au revenu dans les aciers. Metal 
Treatment and Drop Forging, octobre 1954 (6 p., 3 fig). — 
L'auteur passe en revue les différentes explications données 
sur les causes de la fragilité de certains aciers revenus entre 
300° et 600° C. Il expose ensuite ses idées personnelles sur ce 
point. 11 attribue cette fragilité à une segrégation d'atomes sur 
le pourtour des grains austénitiques. Son exposé est fondé sur 
l'observation de micrographies électroniques et explique l'in- 
fluence bienfaisante du Mo dans les aciers contenant du Mn 
ou du Cr sujets à cette fragilité alors que 2 % de Mo ajoutés 
à un acier sans Mn ou Cr le rendent fragile au revenu. 
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Aide-Mémoire Dunod - Mathématiques 


générales à l'usage des élèves de 
l'Enseignement supérieur scientifi- 
que et technique, élèves de Mathéma- 
tiques supérieures et spéciales, ingé- 
nieurs et physiciens, par M. Denis 
Papin, Ingénieur diplômé I.E.G., Di- 
recteur des Etudes de l'Institut tech- 
nique professionnel. Tome I: Algè- 
bre. Géométrie. Trigonométrie recti- 
ligne et sphérique, Analyse. Calcul 
des probabilités. XL-VTIII-200-LXIV 
pages 10 x 15, avec 101 figures. 5° édi 
tion. 1955. Relié similicuir : 480 fr. - 
Tome II: Géométrie analytique et 
infinitésimale, calcul graphique et 
numérique, calcul vectoriel, calcul 
opérationnel, matriciel et tensoriel 
ables de fonctions. XXXVIII-182- 
LXIV pages 10x15, avec 58 figures 
5 édition. 1955. Relié similicuir 

480 fr. Dunod, éditeur. 


Cinq éditions successives, dont deux à 
double tirage, ont établi de manière in- 
contestable la réputation et le succès de 
ce Nécessaire mathématique de l'élu- 
diant, de l'Ingénieur et du physicien. 


La présente édition, développée en 
deux volumes et complètement refondue, 
comporte des adjonctions très importan- 
tes concernant, en particulier, le calcul 
opérationnel, matriciel et tensoriel, le 
calcul numérique, les équations aux déri- 
vées partielles de la physique des vibra- 
tions, etc. 


Ces compléments de Mathématiques 
modernes, ainsi que de nombreuses amé- 


liorations de détail et une lisibilité par- 
faite, font désormais: de cet ouvrage déjà 
réputé, le formulaire le plus maniable et 
le mieux adapté aux besoins des prati- 
ciens, ingénieurs et physiciens comme des 
ttudiants. 


Fusion et affinage du plomb et du zinc. 
aux Etats-Unis. Rapport de la Mis- 
sion d'Assistance Technique N° 
Vol. II. Edité par l'O.E.C.E. 


Le lecteur trouvera, dans la première 
partie de cet ouvrage, le& particularités 
de la fabrication du zine"dans six usi- 
nes américaines et én particulier celles 
des points suivants : La liscivation a lieu 
suivant l'une des trois marches : contli- 
nue, discontinue, inverse, suivie de puri- 
fication et d'électrolyse en cascade, Le 
cireuit d'électrolyse varie suivant qu'il 
s'agit de blende ou d'oxydes provenant 
du slag fuming. La fusion consécutive « 
lieu au four à réverbère chauffé au gaz 
ou au mazout. Chaque usine prépare ses 
sous-produits par deux méthodes diffé- 
rentes en vue de traitements ultérieurs, 
traite ses scories et fabrique sa poussié- 
re de zinc. Une usine utilise le procédé 
d'extraction par voie sèche au four à cor- 
nues. 

Un chapitre est réservé à la fabrica- 
tion du cadmium soit par voie électroly- 
tique, soit par installation thermique. 

a deuxième partie est consacrée À ia 
fabrication du plomb dans trois usines 
En plus des minerais courants, celles-ci 
traitent ceux de Pb-Zn, les résidus con- 
tenant ces deux métaux et leurs sous- 
produits de fabrication. L'épuration du 
plomb se fait en continu. 

Les scories des fours water jacket à 
plomb sont traitées par le pr slag-fu- 
ming avec d'autre déchets. L'appareil uti- 


lisé est analogue à un cubilot à air souf- 
flé. Le rapport décrit son application 
dans quatre usines. 11 se termine par 
#7 pages sur les pigments à base de 
plomb. 

L'ouvrage souligne dans un dernier 
article, entre autres, la collaboration 
étroite entre les industries du plomb et 
du zine, l'évolution de la récupération des 
fumées et signale des smélerdiions 4 
faire étudier par l'industrie européenm 


102336 rapports par 4 engrenages d'une 
serie de 26, pal lagtow | vol 
de 346 pages (170 x 240). Prix 220 
fr. Dunod, Editeur 


Cet ouvrage contient des tables qui 
peuvent rendre de grands services aux in 
énieurs appelés à utiliser fréquemment 
des trains d'engrenages réducteurs on 
muitiplicateurs de vitesse 

1 se compose en effet de 342 tableaux 
donnant la valeur des 51168 rapports in- 
férieurs à 1, de la forme :b ab 
(abed étant les nombres de dents des 
roues), qui peuvent être obtenus en asso 
ciant par 4 (quaternes) les 26 roues d'en- 
grenages de la série fondamentale ayant 
entre 24 et 100 dents. Ces rapports, cal- 
culés jusqu'à la 6 décimäle, sont ran- 
gés par valeurs croissantes de © à 1 ; cha 
cun d'eux pouvant être inversé, on dis- 
pose en réalité de 102 336 combinaisons 
différentes de roues. 

En outre, l'ouvrage comporte à la fin 
4 tableaux donnant les logarithmes à # 
chiffres de tous les possibles, groupes 
doubles d'engrenages, ce qui permet de 
calculer les rapports k au dela de la 6 
décimale et d'en vérifier l'exactitude. 
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PETITES ANNONCES 
Prix de la ligne : 148 fr. (taxes comprises) 


ROULEUSES A TOLES NEUVES 
Es ROCHET, Constructeur 
176, 84F. Faure, AUBERVILLIERS. FLA 06-40 


INFORMATIONS 


MANUTENTION 

Le Comité Technique ISO/TC 51 de 
l'Organisation Internationale de Norma- 
lisation ISO « Plateaux de chargement 
(pour stockage et manutention directe 
md chariot transporteur) » s'est réuni à 
mmdres du 21 au 25 juin 1954. 

A l'ordre du jour des travaux figu- 
raient la présentation et la discussion 
du Rapport établi par le Groupe de Tra- 
vail du Comité et concernant 

a) les dimensions et emplacements des 
ouvertures dans le plan inférieur des 
plateaux normalisés ; 

b) la largeur des 
à ailes ; 

c) la charge 
de chargement :; 

d) les matériaux ; 

e) la terminologie et les définitions. 

Le Comité, après examen des avants- 
projets de recommandation ISO tendant 
à faire adopter comme normes interna- 
tionales divers formats de plateaux de 
chargement, décida d'ajouter aux deux 
formats déjà adoptés au cours de la pré- 
cédente réunion (800 mmx 1 200 mm et 
1000 mm <1 200 mm), celui de 800 mm 
< 1000 mm. Il décida, en outre, que la 
distance au sol de la face inférieure du 
plancher supérieur devait être fixée à 
127 mm au maximum et la hauteur li- 
bre de passage pour l'entrée des four- 
ches du chariot à 99 mm au minimum 
de n'importe quel côté du plateau. 


En ce qui concerne la largeur des ai- 
les éventuelles des palettes, le minimum 
en fut fixé à 90 mm. 


D'autre part, le Comité adopta une ré- 
solution aux termes de laquelle il est 
précisé que les plateaux de 800% 1 200 
mm et 1 000 X 1 200 mm devront être ca- 
pables durant toute leur durée d’utilisa- 
tion de supporter une charge répartie 
uniformément de 1000 kg au cours de 
la manutention et une charge répartie 
uniformément de 4 000 kg en cas de ger- 
bage, la question de la fixation d'une 
charge d'essai et des conditions de ré- 
ception des plateaux neufs étant renvo- 
yée pour une nouvelle étude devant Île 
Groupe de Travail. 


ailes des plateaux 


nominale des plateaux 


Le Comité entendit, enfin, des commu- 
nications relatives à In nécessité de pré- 
voir un format de grand plateau desti- 
né spécialement aux transports par mer. 


Communications au Congrès 
de l’Aluminium 


Les communications faites au Congrès 


International de l'Aluminium qui s'est 
tenu à Paris en juin 1954, vont être pro- 
chainement publiées. 


Ces communications concernent la mé- 
tallurgie de l'aluminium, la chimie et 
la physico-chimie de ses composés et 
l'utilisation de l'aluminium et de ses al- 
liages. 

les sont rédigées, suivant Je cas, 
en français ou en anglais, mais sont 
loujours précédées d'un résumé dans 


chacune de ces langues ; en outre, elles 
sont suivies de la sténographie des dis 
cussions auxquelles elles ont donné lieu. 

L'ensemble fera l'objet de deux vo 
lumes reliés d'environ 350 pages cha- 
cun, format 21 

Sur simple de:uande, cet ouvrage sera 
remis gratuitement à la disposition du 
éomedité au siège de la Revue de l'A- 
luminium. 


Libération des échanges 
et brevet d'invention 


Pendant la deuxième guerre mondiale 
et depuis la fin de cette guerre, les Pou- 
voirs Publics français ont estimé néces- 
saire de protéger l'Industrie française, si 
sévérement frippée, à l'aide de mesures 
de contingen ent limitant strictement 
toutes les importations : de ce fait, PAn- 
dustrie françs se a véeu en vase clos, 
protégée artificiellement contre la con- 
currence é! re et assurée de vendre 
sa fabrica sur Je marché national. 

Mais une tel!e méthode fausse la libre 
concurrence et les libres échanges, en- 
traîne nécessaircrnent des représailles de 


la part des p2,s5 étrangers une telle 
méthode est entiellement factice en 
son essence même ; elle n'est défenda- 


ble que dans des périodes anormales et 


transitoires comme une guerre où une 
après-guerre 
I Yallait lemment que l'industrie 


française aborde courageusement le pro- 
blème, renon.. : une protection factice, 
affronte à nouvcau la libre concurrence 
et reconquier!t par la qualité de ses fa- 
brications et la sagesse de ses prix de 
vente, les marchrs étrangers qui lui res- 
taient fermés. 

Dans cet esprit le Gouvernement fran- 
çais, en accord avec le Patronat, a abor- 
dé le problème de la libération des 
échanges et lui À apporté une solution 
partielle en libérant tout d'abord 63 
% des échanges et-en promettant pour le 


avril 1955 une Hibération de 75 %. 
Tout cela constitue le rétablissement 
d'une atmosphère saine de libre concur- 


rence sur tous les marchés, concurrence 
que l'Industrie ffançaise doit aborder 
avec son coura et son activité, 

Mais il est s lors intéressant d'étu- 
dier la double neidence de cette politi- 


que nouvelle : + 
a) d'abord en France ; 
b) ensuite l'étranger. 


INCIDENCE DE LIBÉRATION DES ÉCHAN- 


GES EN FRANCE. 

La libération des échanges impose à 
l'industrie frinçaise une nouvelle con- 
currence crc par les Sociétés Etrangè- 


res importa en France : à cette con- 
currence l'industrie française ne peut 
répondre qu faisant mieux, c'est-à- 
dire en faisa nouveau, et cela en dé- 
veloppant et en appliquant, avec un 
plein épanoui-sement, l'esprit inventif 
de nos Ingéni- rs et de nos Techniciens. 

C'est par | Invention et par le Progrès 


l'Industrie française fera 
1t à la concurrence étran- 
lifusera en France le jour 
où les Contingentements cesseront : il 
ne suffit p d'ailleurs d'inventer, il 
faut aussi protéger de façon efficace les 
inventions en France, afin que les Fran- 
Çais conserv: un droit exclusif sur 
leurs créations et empêchent l'étranger 
d'importer librement au mépris des créa- 
tions française: 


Technique qu 
face efficace 
gère, qui se 


INCIDENCE DE 14 LIRÉRATION DES ÉCHAN- 
GES A L'ÉTRANGER 
L'Industrie française, libérée des en 
traves de contingentement internationa- 
les doit rayonner À l'étranger et y me- 
ner une lutte commerciale vigoureuse 


par ses exportations. 


Là encore, nos. Industriels 

doivent protéger leurs inventions par 
des brevets, boucliers couvrant nos ex- 
portations ; seuls ces brevets pourront 
empêcher les Industriels étrangers de 
concurrencer nos créations françaises et 
de les copier ; seuls ces brevets réserve- 
ront le marché commercial étranger à 
nos créations françaises et cela au plus 
grand avantage de nos exportations, du 
développement de nos affaires commer- 
ciales, de la rentrée de devises et de 
l'équilibre de la balance commerciale 
française. 


1° Sous l'impulsion courageuse du 
Gouvernement s'est instaurée une politi- 
que de libération des échanges, politique 
saine et sage, mais qui impose à l'in- 
dustrie française un gros effort pour la 
lutte dans une libre concurrence. 

2° Pour triompher dans cette lutte, 
il faut que l'Industrie française accélère 
son progrès technique, il faut qu'elle 
fasse nouveau. 

11 faut inventer ; il faut protéger ces 
créations industrielles par les brevets et 
cela : 

en France d'abord pour lutter con- 
tre les importations ; 

à l'Etranger ensuite pour protéger 
nos exportations et ménager un large 
inarché à nos industriels exportateurs. 


Technique Moderne 


Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie. 
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Un moteur 


est 


La solution 


Il marche ‘“ à plein’ 


PROTECTION 


Entre la négligence et la prudence exces- 
sive, il y a place pour le plein régime, qui 
veut dire : plein rendement. 

Les moteur C EM — pourvus du dispositif 
de protection « IPSOTHERME » — peuvent 
tourner à leur «vraie limite » car, si leur 
surcharge devient dangereuse, un signal 
d'alarme retentit et le courant est coupé, 
automatiquement. 

Cette PROTECTION « IPSO- 

THERME » consiste en trois 
minuscules thermostats de pré- 
cision, incorporés dans le bobi- 
nage, qui. réagissent dès que 
la température dépasse la limi- 
te fixée par le constructeur. 


Un moteur 


c'est bête. 


c'est. 


", à sa ‘vraie limite ‘’, grâce à la 


IPSOTHERME 


« Poussez » donc sans préoccupation votre 
moteur, il sait s'arrêter avant qu'il ne soit 
trop tard. 

Et il peut repartir, aussitôt que la cause 
d'arrêt (marche en monophasé, blocage de 
la machine, obturation de la ventilation...) a 
été éliminée. 

Le dispositif «IPSOTHERME » est adapté par 
CE M àlaplupart de ses machines tournantes : 

— Moteurs TENACEM. 
— Moteurs CUIRACEM. 
— Moteurs Mz. 


— Postes de soudage rotatifs 
SOUDACEM. 


TRenvoyez nous ce BON aprés l'avoir agrafé à votre papier à lettres, 


: et précisez, si possible, l’utilisation de ce motériel. 


le suis intéressé, sans engogement de me part : 
por votre documentation © por une visite 


foyer lo mention inutile. 
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